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ESIPUHE

Tama tyo liittyy MastCraft Oy:n sukupolven vaihdoksen myéta yrityksessa
kaynnistyneeseen kehitysprojektiin. Uudet omistajat haluavat kehittda yrityk-
sen toimintaa 2010-luvun vaatimalle tasolle. Opinnaytety6 tulee tukemaan
yrityksen ISO9001 laatujarjestelman kayttéd, CE-merkintd merkintéa oikeuden
hankintaa ja SFS-EN1090 standartin kayttdonottoa.

Kiitokset kohdistan niitd todellakin ansaitseville. Perhepiirini on tukenut ai-
kuisopiskeluaikaani todella paljon ja auliisti. Erityisesti vanhempani, aitini
paaosissa ovat olleet mukana edesauttamassa paamaaran saavuttamista.
Myds poikani Valtteri ja Viljami ovat myotaelaneet mukana koulussa ja jaksa-
neet hienosti "odottaa” isan koulun paattymiseen saakka. Valtterille sanotta-
koon tassa kohtaa, etta enaa ei ole montaa yota siihen etté isin koulu loppuu.

Kiitokset kuuluu my6s opinnaytetyoni tydelamaohjaajalle Olli Seppalélle.

Erityiskiitoksen haluan kuitenkin antaa vaimolleni Sannalle, joka on ollut tu-
kenani opiskeluissa sekd myds jaksanut koko nelja vuotta kestaneen koulu-
ajan opiskelujani. Opinnaytety6ta valmistellessani on Sannan apu ja tuki ol-

leet korvaamattomia, Kiitos!

Ylivieskassa 23.5.2014

Timo Palli
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd on tehty MastCraft Oy:lle. MastCraft Oy tunnettiin aiem-
min nimell& Keskipohjanmaan Konekorjaamo. Nimi muuttui sukupolvenvaih-
doksen myota vuoden 2012 alussa MastCraft Oy:ksi. Keskipohjanmaan Ko-
nekorjaamo on perustettu 1948. Metallirakenteiset teleliikennemastot tulivat
yrityksen paatuotteiksi 1970-luvulla. Ensimmainen sukupolvenvaihdos tehtiin
1990-luvulla ja viimeisin vuoden 2012 alussa. Vuonna 2012 toteutuneen su-
kupolven vaihdoksen myd6té siirryin yrityksen johtoon ja omistan nykyisellaan

yrityksen osakekannasta 50 %.

Vuoden 2012 sukupolvenvaihdoksen myéta muuttui yrityksen nimi seka use-
at muut yrityksen sisaiset toiminnot. Oli aika péaivittaa yritys vastaamaan
2010-luvun yritysmaailman tarpeita. Téhan suurempaan uudistukseen liittyy
muutama vuosi sitten kehitetyn ISO 9001 laatujarjestelmén ja 5S-
jarjestelman kayttoonotto. Lisaksi tassa tyossa kasittelyn aiheena olevan CE-
merkinnan ja siihen linkittyvan SFS-EN 1090 (myoh. EN 1090) kayttéénotto

yrityksessa.

Uusi EU:n rakennustuoteasetuksen mukainen CE-merkinta tulee pakolliseksi
kantaville terasrakenteille 1.7.2014. My6s MastCraft Oy:n valmistamille omille
tuotteille, kuten mastoille, kyseinen asetus astuu voimaan tuolloin. Nain ollen
yrityksen toiminnan jatkon kannalta CE-merkintéoikeus on yrityksen elinehto.
Toisaalta merkintaoikeus on kovassa kilpailutilanteessa suuri etu saada tuot-
teita paremmin kaupaksi. CE-merkintaan liittyvan yhdenmukaistetun standar-
din EN 1090-1 sekd EN 1090-2 soveltamiseen liittyy paljon epaselvyyksia ja

tulkinnanvaraisuutta.

Tutkimuksen tavoitteena oli selvittda, ja oppia ymmartamaan CE-merkinnan
tarkoitus, tausta, kohderyhmat ja sertifioitumisen prosessi. Tarkedd on myos
tunnistaa CE-merkintaoikeuden edellyttamat toimenpiteet yrityksessa. Mer-
kintaoikeuden edellytyksend on noudattaa valmistusprosessin aikana stan-
dardin EN 1090 edellyttdmid vaatimuksia. Standardin EN 1090 mukainen

tuotanto ja tuotannon sisainen laadunvalvonta on erittéin tarkedsséa osassa.

Valmistusprosessit ja niihin liittyvéat sisaiset-ja ulkoiset tekijat ja suoritteet on

kuvattava kirjallisesti. Tahan tarkoitukseen on kehitetty FPC-jarjestelma tai
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paremmin tassa tydssa kasiteltava FPC-manuaali. Kirjallinen kuvaus koko-
naisprosessista ja sen hallinnasta on hyvaksytettava ilmoitetun laitoksen toi-
mesta. Kyseisia auditointeja suorittavat esimerkiksi Dekra, Inspecta ja VTT.

MastCraft Oy:n mastojen eli kantavien rakenteiden CE-merkinta tarkoittaa
koko rakennekokonaisuuden vaatimustenmukaisuudesta kertovaa hyvaksyn-
taa. Mastoissa koko kantavan rakenteen yhteyteen liittyy my6és muita kuor-
maa kantavia tai vastaanottavia rakennekomponentteja. Tassa tytssa keski-
tyttiin kuitenkin vain omavalmisteisten terasrakenneosuuksien tarkasteluun.

Myds mastojen betonivalmisteisten perustusten osuus on rajattu pois.

Padaiheena tutkimusongelmassa oli siis CE-merkintdoikeuden hankkimisen
vaatimuksenmukaisuuden noudattaminen ja siihen liittyvan EN 1090 stan-
dardin noudattamien valmistusprosessin aikana. Toisena opinnaytetyon ta-
voitteena oli FPC-manuaalin luominen yrityksen tarpeisiin. FPC-manuaali
esiauditoitin VTT:n toimesta opinndytetyon valmistumisen aikana. Esiaudi-
toinnissa ilmenneet puutteet, poikkeukset ja huomiot kirjattiin yloés. Seuraa-
vana vaiheena on korjata havaitut poikkeamat ja saada ne kuntoon ennen
lopullista auditointia 30.6.2014.



2 TOIMINTAYMPARISTON TAUSTATEKIJAT

2.1 MastCraft Oy:n esittely

MastCraft Oy on ylivieskalainen metallialan yritys. Paatoimialana on metalli-
rakenteiden valmistus, suunnittelu, myynti ja asennus. P&atuote ovat erilaiset
mastotuotteet seka -tyot. Yrityksen omistaa kaksi yksityishenkil6d, jotka mo-
lemmat tyoskentelevéat yrityksen johdossa. Tyontekijoita on 8 henkiléa ja lii-
kevaihto vuonna 2013 oli noin 1 000 000€. Yritys on perheyritys, joka on jo

kolmannen sukupolven omistuksessa ja johdettavana.

Yrityksen tarkeimmat sidosryhmat ovat asiakkaat, toimittajat, henkilostd ja
viranomaiset. Yritys toimii toistaiseksi pelkéstaan kotimaisilla markkinoilla.
Ulkomaisia yrityksia on myds asiakkaina, mutta heidan projektinsa toteute-
taan Suomen rajojen sisdpuolella. Paaasiakkaat ovat tele- ja energia-alan

yrityksia. Pienemmat asiakkaat koostuvat monenlaisista toimijoista.

Yrityksen pitk&a historiaa kuvaa hyvin markkinoinnissa kaytdssa oleva miete-
lause ”Alussa oli tydbhanskat, pajavasara ja metalliahjo”. Keskipohjanmaan
Konekorjaamo (mydhemmin MastCraft) perustettiin vuonna 1948. Yrityksen
alkuaikoina keskityttiin pienmetallikonepaja- seka koneiden ja laitteiden kor-
jaustoimintaan. 1970-luvulla yritys alkoi valmistaa teleliikenteen tarpeisiin
tarkoitettuja tukiasemamastoja. Mastoalasta muodostui pikku hiljaa yrityksen

paatoimiala.

1990-luku oli todellista kulta-aikaa mastoalalla. Teleliikenne kehittyi hurjalla
vauhdilla, my6s matkapuhelimien kaytto yleistyi kansan keskuudessa. Suomi
oli edellakavijamaa matkapuhelinlikenteen kehittymisessa matkapuhelinval-
mistaja Nokian myo6ta. Nousukiitoa mastoalalla riitti aina 90-luvun loppupuo-
lelle saakka.

2000-luvun vaihteessa maassa oli jo koko valtakunnan peittama tukiasema-
verkosto, eli mastoja alkoi olla Suomessa jo kiitettdvasti. Uusia tukiasema-
kohteita ei enda valmistettu yhtéa kiivaasti kuin menneina vuosina, joten myds
mastojen valmistus hiipui eika niita enaa valmistettu niin paljon kuin aiemmin.
Hyvat vuodet vield kantoivat taloudellisesti, mutta jotain uutta oli myds keksit-
tava. Toiminnan ja alan hiipumisen myodta myo6s yrityksen menoja pienennet-

tiin, tybvoimaa vahennettiin ja yritys haki paikkaansa markkinoilla.
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Vuonna 2010 yrityksen johdossa koettiin muutoksia. Vastuuta jaettiin nuo-
remmalle sukupolvelle sukupolvenvaihdoksen myota. Oli aika ruveta paivit-
tamaan yritysta 2010 luvun tarpeisiin. Mastoalan matkassa pysymisen edelly-
tyksena oli koko organisaation paivittdminen. Ensimmaisena paivitettiin yri-
tyksen tuotteita, kehiteltiin uusia mastomalleja seka kiinnitystarviketuotteistoa
lisattiin. Mastojen kohdalla vanha tuttu turvallinen mastomalli ei en&a riittanyt
markkinoilla, vaan tarjontaa oli lisattava ja kehiteltdva uusia malleja. Esimer-
kiksi matalammat kaupunkimiljodseen sopivat putki- ja kattomastot palvelivat
juuri nyt tukiasemia paremmin. 2000-luvun alussa myos tietoliikennetekniikka

toi omia tarpeita mastopuolelle.

Toisena vaiheena yrityksen kehitysaskelissa oli koko organisaatiokuvan sel-
keyttaminen ja kirkastaminen. Tassa merkittdvimpand muutoksena oli johto-
ryhman uudelleen asettelu. Hallituksen puheenjohtajan, toimitusjohtajan,
suunnittelijan seka muiden yrityksen avain henkildiden tyén kuvaa selkeytet-
tiin ja jaettiin paremmin toimivaksi. Liséksi panostettiin tietokoneohjelmistoi-
hin, jotka tukevat yrityksen toimintaa. Seuraavana askeleena oli luoda yrityk-
seen toimiva laatukasikirja- ja jarjestelma. Kyseisen vaiheen yhtena merkitta-
vimpana tyokaluna toimi 5S-jarjestelma ja sen kayttdonotto. Seuraavana as-
keleena yritykseen otetaan kayttoon EN 1090 standardin mukainen valmis-
tusprosessi ja sen seuranta. Taman vaiheen myota saadaan hankittua myos

CE-merkinta. Opinnaytetyo tukee yrityksen kokonaiskehitysta.

2.2 Yrityksen laatujarjestelma 1ISO9001

CE-merkintaoikeus, sekd EN 1090 standardin mukainen valmistusprosessi
pohjautuvat hyvin pitkalle toimivan laatujarjestelman taydelliseen hallintaan ja
toimivuuteen. Yrityksen jo olemassa oleva ISO 9001-laatujarjestelma on saa-
tava istumaan kokonaisuudessaan EN 1090 mukaisiin toimintamalleihin.

ISO 9001 laatujarjestelma on kansainvalinen standardi, jossa asetetaan vaa-
timuksia organisaation johtamisjarjestelmalle ja laatujarjestelmalle. Organi-
saation taytyy muun muassa maaritella kirjallisesti prosessinsa, seka kuvata
laadunhallinnallisesti tarkeitd toimintatapoja. ISO 9001-jarjestelmén perim-
maisia ajatuksia on jatkuva parantaminen. Omaa toimintaa taytyy seurata,
seka tehda tarvittavia toimenpiteita, jotta kokonaislaatu ja asiakastyytyvai-

Syys paranevat jatkuvasti.
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Asiakasnakokulmaa on viime aikoina standardin uusissa versioissa painotet-
tu enemman ja tdma kehitys jatkunee. Muita keskeisia ISO 9001-jarjestelmén
periaatteita ovat:jatkuva parantaminen, sisaiset ja ulkoiset auditoinnit, riittava
dokumentointi ja ohjeistus, analysointi sekd johdon vahva rooli laadunhallin-

nassa.

Hyvin toteutettu ja hyvin toimiva laatujarjestelma auttaa organisaatiota kirkas-
tamaan strategiaansa, parantamaan menettelyjaan, kehittyma&an jatkuvasti,
sekd parantamaan suorituskykyaan kaikilla osa-alueilla. Sovitut ja Kkirjatut
toimintatavat sek& muu dokumentaatio muodostavat laatujarjestelméan. Nii-
den noudattaminen vaatii laatujarjestelmaan sitoutunutta henkilokuntaa ja
ennen kaikkea johdon sitoutumista. Huonosti toteutettu laatujarjestelmé koe-
taan helposti taakkana ja ylimaaraisena tyona, kun sen kuuluisi olla organi-

saatiolle hyodyksi.

Sertifioitu ISO 9001-laatujarjestelméa on nykyajan yrityksille hyvin tarkea tyo-
kalu oman toiminnan kannalta, mutta myds markkinoilla toimimisen kannalta.
Sertifioitu laatujarjestelma on kilpailuvaltti ja joissain tapauksissa jopa asiak-
kaan vaatimus. Organisaatio voi osoittaa laatujarjestelman avulla sitoutumi-

sen toimintaansa ja nain ollen myos asiakkaaseensa.

Yrityksen 1ISO 9001-laatujarjestelmassé toimintaa kuvataan mission ja vision
osalta seuraavasti. MastCraftin tehtavd on parantaa suomalaisen tele- ja
energiaverkon toimivuutta, luotettavuutta, kattavuutta ja nykyaikaisuutta. Yri-
tys on merkittava toimija kotimaisen televerkon ja sahkéenergiaverkon raken-
tamisessa. Yritys on my6s mukana uusiutuvan energian tehokkaaseen tuo-
tantoon liittyvissa projekteissa. Toimintaa on talla hetkella vain kotimaisilla
markkinoilla. Tulevaisuudessa tavoitteena on myds laajentaa toimintaa ulko-
maisille markkinoille. (MastCraft 2014.)

ISO 9001:n mukaan myds yrityksen arvomaailma on kerrottava kirjallisesti.
Nain saadaan kasitys yrityksen nakemyksesta laajemmin tulevaisuuden suh-
teen. MastCraftin arvot muodostuvat hyvin pitkalle asiakaslahtdisin perustein
rakentuvaan arvomaailmaan. Toiminta on asiakkaan tarpeet edella toimivaa
ajattelua. Yrityksen pitkdakokemus alalla ndkyy ammattitaitoisena osaamisena
ulospéin. Tarkoituksena yrityksella on olla alan laadukkain toimija kotimaas-

Ssa.
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Osaavalla henkilostolla mahdollistetaan ja lunastetaan lupaukset asiakkaan
suuntaan. Yrityksen tavoitteena on olla hyva tyopaikka tyontekijoilleen. Yritys
pyrkii sitouttamaan henkiléstéa usein erilaisin keinoin. Henkilokunta esimer-

kiksi osallistuu paljon yrityksen kehittamiseen.

Nykyaikaisuus ja alan edellakavijyys ovat tulevaisuuden haasteita; joita yritys
pyrkii toteuttamaan uusimalla laitteistojaan ja tyovalineitddn. Yritys kuuluu
my0s Suomen terasrakenneyhdistyksen mastojaostoon, joten olemme pé&at-

tamassa saannoistd mastorakennusalaan liittyen. (MastCraft 2014.)

MastCraftin arvojen mukaisesti henkilostd on yksi tarkeimmista voimavarois-
ta. "Yritys on juuri niin hyva, kuin sen tyontekijat”. Yrityksen johto kayttaa si-
touttamista osana hyvan ty6paikan luomisessa. Sitouttaminen ei tarkoita au-
tomaattisia rahallisia bonuksia, vaan hengen luomista ja tydssa viihtyvyyden
parantamista. Henkilostdd kannustetaan itseohjautuvuuteen ja paatdsten
tekemiseen. Perusohjeena on, etté jos tietty paatds hyodyttaa asiakasta, lii-
ketoimintaa ja henkilostoa, silloin paatds on hyva. (MastCraft 2014.)



3 RAKENTEELLISTEN TERASKOKOONPANOJEN LAADUNVALVONTA
3.1 CE-merkinnéan periaatteet

Euroopan Unioni ja Euroopan komissio ovat hyvaksyneet vuonna 2011 ra-
kennustuoteasetuksen (305/2011/EC), joka astuu kokonaisuudessaan voi-
maan, myods kantavien rakenteiden osalta kaikissa EU- ja ETA-maissa
1.7.2014. Rakennustuoteasetuksen tarkoituksena on edistdd rakennustuot-
teiden vapaata liikkuvuutta unionin alueella, sekd edesauttaa yritysten kilpai-
lukyvyn ja kannattavuuden parantamista 500 miljoonan henkilén markkina-
alueella. Asetus edellyttad kantaville rakenteille CE-merkintaa. llman merkin-

taa tuotetta ei voi enda markkinoida.

CE-merkinta ilmaisee vaatimuksenmukaisuuden kaikkien niiden velvollisuuk-
sien kanssa, jotka kuuluvat tuotteen valmistajalle sellaisten yhteisén direktii-
vien nojalla, joissa saadetaan CE-merkinnan kiinnittamisesta. Tuotteeseen
kiinnitetty CE-merkintd on merkinnan kiinnittaneen henkilén tai tahon antama
vakuutus siita, etta tuote on kaikkien siihen sovellettavien saannésten mukai-
nen ja tuotteelle on suoritettu asianmukaiset vaatimustenmukaiset arviointi-
menettelyt. (SFS-kasikirja 2010,9.)

Rakennustuotteiden CE-merkinnélla valmistaja ilmoittaa tuotteen ominaisuu-
det yhdenmukaisella eurooppalaisella tavalla. CE-merkinnan kaytén edelly-
tyksena on, ettd kyseiselle tuotteelle on julkaistu eurooppalainen harmonisoi-
tu tuotestandardi. Harmonisoidussa tuotestandardissa maaritelladn CE-
merkinnan edellyttamat tuoteominaisuudet, laadunvalvonta ja koemenettelyt,
sekd mita tietoja itse merkinnan yhteydessé on ilmoitettava. Tuotteen valmis-
tajalla taytyy olla oikeus CE-merkintaan. Valmistajan oikeus myonnetaéan eu-
rooppalaisen teknisen arvioinnin perusteella ja sen voi suorittaa vain hyvak-
sytty ilmoitettu laitos (NB). Suomessa naitéd ovat esimerkiksi VTT, DEKRA, ja
Inspecta. (Rakennusmedia 2013, 12.)

CE-merkinta on pakollinen, ja se on kiinnitettava aina ennen kuin sen sovel-
tamisalaan kuuluva tuote saatetaan markkinoille ja otetaan kayttéén. CE-

merkinnan kiinnittdd valmistaja tai tdman yhteisdéon sijoittunut valtuutettu
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edustaja. CE-merkinnan on oltava direktiivin 93/68/EC mukainen, kyseisen

direktiivin CE-merkin muoto ja mittasuhteet on esitetty kuviossa 1.

20 | | | I
10 3
0 | ] ]
0 10 17 27
1" 26 28

Kuvio 1. CE-merkin standardisoidut mitat ja muoto. (www.cemarking.net)

CE-merkinta on kiinnitettdva tuotteeseen nakyvasti. Valmistaja vastaa viime
kadessa siitd, etta tuote on sovellettavan direktiivin vaatimusten mukainen.
CE-merkintaa ei voida kiinnittda ennen kuin vaatimustenmukainen arviointi-
menettely on saatettu loppuun. Kiinnittdminen tapahtuu yleensa tuotantovai-
heen lopussa. Joissain tapauksissa CE-merkinta voi olla leimattu tai valettu
jo tuotantovaiheen aikana. Edellytyksen& kuitenkin on, tuotteen vaatimuk-
senmukaisuus tarkistetaan asianmukaisesti koko tuotantovaiheen aikana.
CE-merkinta tulee kiinnittdd nakyvasti, helposti luettavasti ja pysyvasti. Val-
mistaja kiinnittdd CE-merkinnan itse tuotteeseen, tuotteen pakkaukseen tai

tuotetta seuraaviin kaupallisiin asiakirjoihin. (SFS-kéasikirja 2010, 12.)

3.2 CE-merkinta
3.2.1 CE-merkin sisallon paapiirteet

CE-merkinta korvaa kaikki CE-merkinnan kanssa samanmerkityksiset vaati-
mustenmukaisuusmerkinnét, jotka olivat kaytdssa ennen lain yhdenmukais-
tamista. Teknisen yhdenmukaistamisen tavoitteena olisi tuoda lisdarvoa tuot-
teelle ja osoitettava tuotteen vaatimuksista. CE-merkintdéa taydentavien viral-
listen merkintdjen kiinnittdminen on sallittua, mikali merkinnét eivat sekoita tai

heikennd CE-merkinnan nakyvyytta ja luettavuutta. (SFS-kéasikirja 2010, 15.)
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CE-merkinta osoittaa tuotteen ominaisuudet yhdenmukaisella eurooppalai-
sella tavalla esittamalla tuotteen ominaisuudet mm. ilmoitettuina arvoina. Jos
ominaisuuksien maksimi- ja minimiarvot on kerrottu itse standardissa, niita ei
toisteta CE-merkinnassa. Kun ominaisuudelle on standardissa sovittu luoki-
tus, kerrotaan tuotteen saavuttama luokka CE-merkinnassa. Perusajatus on,

rakennuskohde tayttaa rakennustuotedirektiivin olennaiset vaatimukset.

Osa harmonisoiduissa standardeissa ja ETA:ssa esitettavistd ominaisuuksis-
ta voi olla sellaisia, ettei niitd vaadita kaikissa jdsenmaissa kaikissa kaytt6-
kohteissa. Esimerkiksi Suomessa pakkasenkestavyyttd vaaditaan ulkoilman

kanssa kosketuksissa olevilta rakennustuotteilta. (SFS-kasikirja 2010, 23.)

3.2.2 CE-merkki ja sen sisallon vaatimukset

Tuotteeseen kiinnitettavd CE-merkki on siis oltava tietyn muotoinen ja malli-
nen. Myos merkinnan siséllolle on omat tarkat vaatimuksensa. Valmistajan
on liitettavd CE-merkinnan yhteyteen seuraavat tiedot:

e direktiivin 93/68/EC mukainen CE-merkki (kuvio 1.)

¢ ilmoitetun laitoksen tunnusnumero

e valmistajan nimi tai tunnusmerkki ja rekisteroity osoite

e merkinnan kiinnittdmisvuoden kaksi viimeisintda numeroa

¢ laadunvalvonnan varmentamistodistuksen numero

e tuotteen yleinen nimi

e harmonisoidun tuotestandardin numero ja vuosiluku

Edella mainitut tiedot on my6s sijoitettava oikein itse CE-merkkiin. Kuviossa 2
on esitetty esimerkin muodossa yleisen rakennustuotteen CE-merkinta, jossa
esitetddn tuotteen ominaisuudet ja tuotteelle asetettu vaatimustaso. Kuviossa
3. on esitetty esimerkki kantavan rakenteen (tdssa tapauksessa terésraken-
teen) oikeanlaisesta CE-merkinnasta, ja naille asetetuista vaatimuksista, kun
tuoteominaisuudet esitetddn materiaaliominaisuuksien ja geometristen tieto-

jen perusteella.



Esimerkki muurauslaastin CE-merkinnasta
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NB: CPR/2345

Yritys ABC, Kauwu 1, FI-00110, Helsinki

DoP: 001DoP

EN 998-2

Muurauslaasti M 100 ID XYZ

Aijorttu kayrrorarkoitus:
Muuratut kantavar rakenteet ulko- ja sisakaytroon

Puristuslujuus

M5
Pitk3aikaiskestavyys SFS 7001 testin lapaisy
Muur tiedot:

www.yritysabc.fifDoP

CE symboli

p— - e S ouas e >,
Mer t

viimeistda numeroa

Valmistajan yhteystiedot
DoPin numero (voi olla ilman version

numeroa)

Har isoid dardin (hEN)
tunnus (voi olla ilman vuosilukua)

Tuotteen yksiléinti

Aiottu kiyttotarkoitus
Osa i "
sista (voidaan esittida koodilla, jos sellai-
nen on esitetty hEN:ss3)

2 P 2

esitetain

jossa DoP

Huom: Sikista Ioytyy erikseen

g3

01234

AnyCo Ltd, PO Box 21, B-1050
JA1> 11 <A1

01234-CPD-00234

|A1>EN 1090-1:2009+A1:2011 <A1|
Hitsattu terdspalkki — M 346
Geometristen arvojen toleranssit: EN 1090-2.

Hitsattavuus: Standardin EN 10025-2 mukainen terés
$§235J0.

Murtumissitkeys: 27 J 0°C:ssa,
Palokéyttaytyminen: Materiaalin luokka A1.
Kadmiumin paastét: NPD.

Radioaktiivinen siteily: NPD.

Siilyvyys: Pinnan esikisittely standardin EN 1090-2
mukaan, esikésittelyaste P3. Pinta on maalattu standardin
EN ISO 12944-5 mukaisesti, maalausjérjestelméa S.1.09.

Rakenteelliset ominai |
Suunnittelu: NPD.

Valmistus: Kokoonpanoeritelmén €S-034/2006 ja
standardin EN 1090-2 mukai i luokka EXC2.

10

Kuvio 2. Esimerkki yleisen rakennustuotteen CE-merkinnasta. (Rakennus-
media 2013, 34)

Kuvio 3. Esimerkki kantavanrakenteen CE-merkinndsta. (SFS EN1090-1 +
Al 2009, 56)
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3.2.3 Kantavien rakenteiden CE-merkinta

Kantavat rakenteet ovat usein kohdekohtaisesti suunniteltuja, ja poikkeavat
siind mielessa tavallisesta rakennustuotteesta, ja siihen liittyvasta CE-
merkinnasta. Verrataan vaikka kaupanhyllysta ostettavaa séhkopistorasiaa ja
Oulujoen yli tehtavaa uutta siltaa tieliikenteelle, niin ymmarramme paremmin
mista on kysymys. Standardit antavat kantaville rakenteille nelja CE-merkinta
tapaa riippuen siitd, miten tuotteen kantokyky ilmoitetaan ja sisaltyyko niiden
mitoitus CE-merkintddn, kuviossa 4. menetelmat kuvattuna. (Rakennusmedia
2013, 21)

CE-merkinta ei muuta kantavien rakenteiden osalla vastaavan rakennesuun-
nittelijan vastuita ja tehtavia. Kokonaisuudesta vastaavan suunnittelijan on
huolehdittava siitd, ettd mahdollisesti erillisina tehdyt suunnitelmat muodos-
tavat keskendan toimivan kokonaisuuden. Joissakin tapauksissa CE-
merkinta ilmoittaa vain tuotteen ominaisuudet, eika nain ollen ole tae raken-
teen toimivuudesta tietyssa kohteessa. Suunnittelijalla onkin oltava kaytds-
saan kokonaisprojektiin liittyen kaikkien rakennuskohteessa kaytettyjen CE-
merkittyjen kantavien tuotteiden mitoituslaskelmat ym. asiakirjat. Suunnitteli-
joiden patevyyksistd saadetaan maankayttdo- ja rakennuslaissa. CE-
merkintdan sisaltyvien suunnitelmien ja mitoituslaskelmien laatijan patevyy-
den osoittamiseksi riittaa, etta CE-merkintd&d varmentava ilmoitettu laitos on
todennut hanet riittdvan patevaksi. Rakennustuotteiden harmonisoidut tuote-
standardit eivat edellytd muuta péatevyytta. Suunnittelun siséaltyessa CE-
merkintddn ja muun muassa suunnittelijan patevyyden toteaminen kuuluu
ilmoitetun laitoksen varmennuksen piiriin, rakennusvalvonnan ei tarvitse sel-
vittdd CE-merkityn rakennustuotteen suunnittelijan péatevyytta. Jos taas
suunnittelu ei sisélly CE-merkintd&n, suunnittelijan patevyyden osalta toimi-

taan kansallisten saddosten mukaisesti. (Rakennusmedia 2013, 20,22.)
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Menetelma M1
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CE-merkintaan
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1an toimivan kokonaisuuden rakennuskohteessa,

2) Joissain muissa EU-maissa sovelletaan tulkintaa, jonka mukaan menetelmassd M3b on mahdollista myos
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Kuvio 4. CE-merkin merkintdmenetelmataulukko (Rakennusmedia 2013, 21)

Suunnitelmien laadinta kantavien rakennustuotteiden osalle, kun maarittelyt

CE-merkille tehd&an erilaisilla merkintamenetelmilla. Geometriset-, materiaa-

li- ja kantokykyominaisuudet siséaltyvat CE-merkintaan, kun valmistaja on va-

linnut CE-merkintamenetelman M2 tai M3b. Lisdksi M3b-menetelméssa val-

mistaja ilmoittaa, etta tiettyyn kohteeseen suunnitellun tuotteen kantokyky-

ominaisuudet ovat kohteen suunnitteluasiakirjojen mukaisia. Menetelméassa
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M2 on suunnittelijan tarkastettava, ettad kaytetaan kyseisen maan sovelletta-
via eurokoodien kansallisia parametreja (NDP). MastCraftin tapauksessa
asioita tarkastellaan menetelmien M2 ja etenkin M3b:n mukaisesti, joissa

valmistaja vastaa tuotteen kantavuuden mitoituksesta.

Kantokykyominaisuudet eivat sisélly CE-merkintddn menetelmassa M1, jossa
valmistaja ilmoittaa vain geometriset- ja materiaaliominaisuudet. Menetel-
massa M3a valmistaja ilmoittaa CE-merkissa vain,etta valmistettu tuote on

tilaajan toimittamien suunnitteluasiakirjojen mukainen.

3.2.4 CE-merkinnan suoritustasoilmoitus (DoP)

CE-merkinnan kayttd rakennustuotteessa edellyttaa, ettéa valmistaja laatii tuo-
tettaan koskevan suoritustasoilmoituksen, joka sisaltda valmistajaa ja tuotetta
koskevat, EU:n rakennustuoteasetuksen liitteen Ill mukaiset tiedot. Suoritus-
tasoilmoituksen mallipohja on tydn liitteena 1. Kohteeseen toimitettujen tuot-
teiden CE-merkinnassa on tunniste, joka yhdistaa tuotteen sitd koskevaan

suoritustasoilmoitukseen. (Rakennusmedia 2013, 7)

Suoritustason pysyvyyden arviointi ja varmennus kasittaa kaikki ne toimenpi-
teet, jotka on maaritelty harmonisoidussa tuotestandardissa. Tai eurooppa-
laisessa teknisessa arvioinnissa valmistajan ja patevéaksi todetun kolmannen
osapuolen tehtavaksi hyvaksytyilla tavalla varmistaa, ettda CE-merkinnassa ja
suoritustasoilmoituksessa ilmoitetut arvot toteutuvat arvioinnissa vaaditulla

tavalla. (Rakennusmedia 2013, 7)

Suoritustason pysyvyyden arviointi- ja varmennusjarjestelma AVCP-
menettely kertoo, miten puolueeton patevaksi todettu kolmas osapuoli (ilmoi-
tettu laitos) osallistuu rakennustuotteen laadunvalvonnan varmentamiseen.
Kuviossa 5. on tarkemmin kuvattu vastuiden maarittelyt. (Rakennusmedia
2013, 7)

CE-merkityn rakennustuotteen ominaisuudet osoitetaan ja varmennetaan
valmistajan ja kolmannen osapuolen (ilmoitettu laitos) suorittamilla toimenpi-
teilld. Edellytetyt toimenpiteet vaihtelevat tuoteryhmittain. Kaikkiaan kaytbssa

on kuviossa 5. esitetyt viisi eri vaihtoehtoa eli niin sanottua AVCP-menettelya
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(Assessment and Verification of Constancy of Performance). Suoritettavien
varmentamistoimien laajuus seka ilmoitetun laitoksen rooli vaihtelevat vaadi-

tun menettely tavan mukaan. (Rakennusmedia 2013, 26)

Kontrollikeinot 1+ 1 2+ 3 4
Tehtaan sisdinen dokumentoitu laadunvalvonta V V V V V
Tehtaalla testausohjelman mukainen lisdtestaus V V V

Tuotetyypin madritys tyyppitestauksen, laskennan,
taulukkoarvojen jne. perusteella

15 3 \% L Vv

Tehtaan sisaisen laadunvalvonnan alkutarkastus TS TS LS

Tehtaan sisaisen laadunvalvonnan jatkuva valvonta,
arviointia ja hyvaksynta

TS 15 LS

Pistokoetestaus ennen tuotteen saattamista markkinoille TS

V= valmistaja L = testauslaboratorio
LS = laadunvalvonnan sertifiointilaitos TS = tuotesertifiointilaitos

Kuvio 5. AVCP-menettely taulukko. (Rakennusmedia 2013, 26)

Eri tuoteryhmille sovellettavat menettelyt on esitetty harmonisoiduissa tuote-
standardeissa. Joillekin tuoteryhmille voidaan soveltaa useampaakin menet-
telya riippuen tuotteen kayttotarkoituksesta. Paatosta siita, mita menettelya
kullekin tuoteryhmalle kaytetaan, eivat tee standardisoijat, vaan Euroopan
yhteisdjen komissio ilmoittaa tuoteryhmékohtaisesti, mita menettelya sovelle-
taan. (Rakennusmedia 2013, 26)

Kaikissa vaihtoehdoissa tuotteelle tulee tehda tyyppitestaus ennen tuotannon
aloittamista seka suorittaa jatkuvaa tuotannon aikaista dokumentoitua laa-
dunvalvontaa. AVCP-luokissa 1+, 1 ja 2+ ilmoitettu laitos antaa tuotteen val-
mistajalle varmentamistodistuksen suoritetuista toimenpiteista. (Rakennus-
media 2013, 26)

3.3 EN1090 Standardin paakohdat

3.3.1 Standardi EN1090

Standardi voidaan maaritella laajimmillaan jonkin organisaation maarittele-
maksi menettelytavaksi jollekin toiminnalle tai asialle. Yleisesti hyvaksyttyja

standardeja julkaisevat standardisoimisjarjestot ja niiden laatimiseen osallis-
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tuvat eri osapuolet mukaan lukien viranomaiset, yritykset, kuluttajat ja puolu-
eettomat asiantuntijat. Standardien pitda olla yleisesti saatavilla ja ne ovat
tarkoitettu toistuvaan kayttoon. Niiden valmistelu ja yllapito aiheuttaa kustan-
nuksia, jotka katetaan standardeista perittavilla maksuilla. Standardi ei ole
kuten laki, jota on pakko noudattaa, vaan luonteeltaan pikemminkin suositus.
Viranomaiset voivat kuitenkin vaatia jonkin standardin noudattamista. Monet
nykyiset saadokset, lait, direktiivit ja asetukset eivét esita tarkkoja teknisia
ehtoja tuotteille tai palveluille, koska kehitys on niin nopeaa, etta lainsaatajat
eivat pysy perassa. Taman takia on yleista, etta sdadoksissa vain viitataan
standardeihin, joita pitd& noudattaa teknisissa seikoissa, koska standardeja
on helpompi pitda ajan tasalla. (SFS-Kasikirja 1. 2013, 7.)

Standardit voidaan jakaa lajeihin. Naista ensimmainen on perusstandardit,
joilla maaritelladn mittayksikaoitd, tunnuksia, kasitteita ja merkkeja. Tuote-
standardit méaarittelevéat vaatimuksia tuotteille ja menetelmastandardeissa
annetaan ohjeita tuotantoprosessista ja raaka-aineiden ominaisuuksista.
Erikseen ovat viela palvelu-, turvallisuus-, sanasto ja testausstandardit. Tas-
sa tyossa kasiteltava standardin EN1090 ensimmainen osa voidaan luokitella
tuotestandardiksi ja toinen osa menetelmastandardiksi. (SFS-Kasikirja 1., 8-
10.)

Tapiola 2013 kertoo tutkimuksessaan, kuinka yritysmaailmassa standardeja
kaytetaan yhteisen kielen 16ytymiseksi sovittaviin asioihin. Standardien avulla
myyja ja ostaja voivat maaritella minkéalaiset vaatimukset tuotteelle tai palve-
lulle asetetaan. Nain luodaan puitteet esimerkiksi tuotteen suunnittelulle ja

pelisddnnoét yhdessa sovittuihin asioihin.

Hyvin moninaisia asioita voidaan standardoida, esimerkiksi pistorasian mitat
on standardoitu, jotta s&hkoélaitteiden valmistajat osaavat valmistaa niihin
kayvia sahkopistokkeita. Se, etta pistorasiat ovat eri puolilla maailmaa erilai-
sia, johtuu siitd, etté standardeja laativia tahoja on monia. Muita kuin yhteen-
sopivuuteen liittyvia syitd standardointiin ovat muun muassa turvallisuus, ym-
pariston suojelu ja kaupankaynnin helpottuminen. Standardisointi voidaan
jakaa tapahtuvaksi kansainvalisella, kansallisella ja yritystasolla. (Tapiola
2013,7.)
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3.3.2 EN 1090 Yleisesti

Eurooppalainen standardi EN 1090 on terésrakenteiden teknisia vaatimuksia
koskeva standardi. Standardissa on tarkoin maaritelty jokaiselle terasraken-

teelle ja sen osa-alueelle omat vaatimukset.

Standardissa esitetddn terasrakenteiden toteutukselle vaatimukset, joiden
tarkoituksena on varmistaa riittavd mekaaninen kestavyys ja stabiilius, kay-
tettavyys ja ominaisuuksien sailyvyys. Tassa eurooppalaisessa standardissa
esitetddn terasrakenteiden toteutukselle vaatimukset, jotka on tarkoitettu eri-
tyisesti standardin EN 1993 eri osien mukaan suunniteltujen terasrakenteiden
toteutukseen ja standardin EN 1994 eri osien mukaan suunniteltujen terak-
sen ja betonin muodostamien liittorakenteiden terasosien toteutukseen.
Standardi edellyttaa, etta rakennustyd suoritetaan tarvittavalla ammattitaidol-
la riittdvin varustein ja resurssein toteutuseritelman ja tamén standardin mu-
kaisesti. (SFS EN 1090-2)

3.3.3 EN1090 paakohdat

Standardissa on kolme osaa. Ensimmainen osa on harmonisoitu. Tata osaa
ja sen liitettd ZA, rakennustuoteasetus velvoittaa kayttamaan terasrakentei-
den CE-merkintd&n viitaten. Ensimmainen osa on enempi yleinen kuvaus
standardista. Osassa 2 kerrotaan terasrakenteiden teknisista toteutusvaati-
muksista. Toinen osa paljon tarkempi ja yksityiskohtaisempi verraten ensim-
maiseen osaan. Kolmas osa kasittelee alumiinirakenteiden teknisia toteutus-
vaatimuksia. (Tapiola,A. 2013, 9.)

Tassa tyossa keskitytddn vain osiin 1 ja 2. Standardin osat ovat tarkoitettu
kaytettavaksi yhdessa kuitenkin niin, ettéd osaa 1 sovelletaan vain konepajan

osuuteen tyosta.

3.3.4 EN1090-2 toteutusluokan valinta

EN1090 standardin mukaiseen valmistusprosessiin suurimpana yksittaisena
vaikuttavana tekijdnd on valmistettavan tuotteen toteutusluokka. Toteutus-
luokka maarittelee valmistusprosessin kaikki olennaiset tekijat. Toteutusluok-
kia (EXC-luokkia) on nelja, joista neljdnnessa luokassa valmistukselle asete-
taan tiukimmat kriteerit. Toteutusluokan valinta / maarittely tehdaan tuotteen

suunnitteluvaiheessa ja sen tekevat yhteistydssa suunnittelijat seka raken-
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nuskohteen omistaja. Kuten sanottua, toteutusluokan valinnalla on erittain

suuri vaikutus tuotteen valmistamisprosessiin ja sen tekijéihin. Luokan kas-

vaessa myos vaatimukset kasvavat ja nain ollen myo6s kustannustekijat. Luo-

kan valintaan kannattaakin kayttaa suurta huolellisuutta ja harkitsevaisuutta.

Toteutusluokan valintakriteerit esitetdan taulukkomuotoisina kuviossa 6, 7, 8

ja 9. Viimeisestda, eli suositusmatriisitaulukosta voidaan itse toteutusluokka

maarittaa.

Ensimmaisessa vaiheessa maaritellaan seuraamusluokka (CC), tarkastele-

malla rakenteen vaurion tai vian aiheuttamia seuraamuksia. (EN1990-A1 +

AC 2005, 136)

Seuraamusluokka

Kuvaus

Rakennuksia sekéa maa- ja vesirakennuskohteita
koskevia esimerkkeja

CC3 Suuret seuraamukset hengenmenetysten tai Paakatsomot; julkiset rakennukset, joissa vaurion
hyvin suurten taloudellisten, sosiaalisten tai seuraamukset ovat suuret (esim. konserttitalo)
ymparistévahinkojen takia

cc2 Keskisuuret seuraamukset hengenmenetysten tai | Asuin- ja liikerakennukset; julkiset rakennukset,
merkittavien taloudellisten, sosiaalisten tai joissa vaurion seuraamukset ovat keskisuuret
ymparistovahinkojen takia (esim. toimistorakennus)

CC1 Vahaiset seuraamukset hengenmenetysten tai Maa- ja metsatalousrakennukset, joissa ei yleensa

pienten tai merkityksettomien taloudellisten,
sosiaalisten tai ymparistévahinkojen takia

oleskele ihmisia (esim. varastorakennukset),
kasvihuoneet

Kuvio 6. Seuraamusluokkataulukko. (EN1990-Al + AC, 2005, 136)

Toisessa vaiheessa maaritelladn kayttdluokka (SC), jossa tarkastellaan ra-
kenteen kayttoon liittyvia vaaratekijoita. (EN1090-2 + A1 2012, 102)

Luokat

Kriteerit

SC1

— Rakenteet ja kokoonpanot, jotka suunnitellaan p&dosin vain staattisille kuormituksille
(Esimerkki: Rakennukset)

— Rakenteet ja kokoonpanot ja niiden kiinnitykset, jotka suunnitellaan seismisille vaikutuksille
matalan seismisen aktiviteetin perusteella ja luokassa DCL*

— Rakenteet ja kokoonpanot, jotka suunnitellaan nostureista aiheutuville vasytyskuormille
(luokka Sp)**

SC2

— Rakenteet ja kokoonpanot, jotka suunnitellaan standardin EN 1993 mukaisille
vasytyskuormille. (Esimerkkeja: Maantie- ja rautatiesillat, nosturit (luokat S1...Sg)**, rakenteet,
jotka ovat alttiina tuulesta, vakijoukosta tai pyorivasta laitteesta aiheutuville varahtelyille

— Rakenteet ja kokoonpanot ja niiden kiinnitykset, jotka suunnitellaan seismisille vaikutuksille
keskimaaraisen tai korkean seismisen aktiviteetin perusteella ja luokissa DCM* ja DCH*

* DCL, DCM, DCH: standardin EN 1998-1 mukaisia sitkeysluokkia.
** Ks. nostureista aiheutuvien vasytyskuormitusten luokittelu standardeista EN 1991-3 ja EN 13001-1.

Kuvio 7. Kayttoluokkataulukko. (EN1090-2 + A1 2012, 103)
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Kolmannessa vaiheessa maariteltdvana on tuotantoluokka (PC), jossa tar-

kastellaan rakenteen toteuttamiseen liittyvid vaaratekijoitd. (EN1090-2 + Al

2012, 103)

Luokat Kriteerit

— Terastuotteista valmistetut kokoonpanot, joissa ei ole hitseja
PC1
S355

— Hitsatut kokoonpanot, jotka on valmistettu teréstuotteista, joiden lujuusluokka on alempi kuin

enemman

tydmaalla
PC2

aikana

leikkaamaan erityiseen muotoon.

— Hitsatut kokoonpanot, jotka on valmistettu terdstuotteista, joiden lujuusluokka on S355 tai

— Rakenteellisen toimivuuden kannalta tarkeat kokoonpanot, jotka kootaan hitsaamalla

— Kokoonpanot, jotka valmistetaan kuumamuovaamalla tai joita ldmp&kasitelldan valmistuksen

— Pyoreistd rakenneputkista valmistetut ristikkokokoonpanot, joissa putkien péité joudutaan

Kuvio 8. Tuotantoluokkataulukko. (EN1090-2 + A1 2012, 103)

Neljannesséa vaiheessa kootaan yhteen kolmen aiemman valinnan tulokset,

ja méaaritetaan toteutusluokka suositusmatriisin perusteella. (EN1090-2 + Al

2012, 104)
Seuraamusluokat CC1 ccC2 Ccc3
Kayttéluokat SC1 SC2 SC1 SC2 SC1 SC2
Tuotantoluokat PC1 EXC1 EXC2 EXC2 EXC3 | EXC3® | EXC3?
PC2 EXC2 EXC2 | EXC2 | EXC3 | EXC3® | EXC4
? Toteutusluokkaa EXC4 kaytetdan kansallisten saantdjen edellyttamalla tavalla
erityisrakenteille tai rakenteille, joiden vaurio voi aiheuttaa darimmaisia seuraamuksia.

Kuvio 9. EXC-luokan suositusmatriisitaulukko. (EN1090-2 + A1 2012, 104)

Toteutusluokan méaarittamiseen suositeltava menettely on siis edella kuvatun

kaltainen. Kerrataan vield taulukkojen kayttd. Valitaan esimerkki rakenne,

jolle méaaritetaan toteutusluokka. Esimerkkina toimii MastCraft Oy:ssa valmis-

tettava pieni telelikennemasto. Ensimmaéisenda maaritdmme seuraamusluo-

kan (CC). Koska masto sijaitsee poissa asutusalueelta, ja sen mahdollisen

sortumisen aiheuttamat vauriot jaisivat korkeinaan keskisuuriksi, valikoituu

kuvion 6. taulukosta kohta CC2. Toisena maariteltdvana kohtana on kaytto-

luokka (SC). Masto on vain 30 metria korkea, ja siihen asennettavat laitteet

ovat toissijaisia. Kuormitukset ja lujuustarkastelut pdatetddn tehda vain staat-
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tisen kuormituksen tapauksina, eli kayttéluokaksi kuvion 7. taulukosta SC1.
Kolmannessa vaiheessa maaritellaé&n tuotantoluokka (PC). Osa maston kan-
tavista rakenteista valmistetaan teraksesta, jonka myétoraja on 420N/mm?,
Nain ollen siis kuvion 8. taulukosta tuotantoluokka maaraytyy ilman sen suu-
rempia maarittelyja PC2:seksi. Kun kaikki nama kolme saatua maéarittelya
CC2, SC1 ja PC2 asetetaan kuvion 9. suositusmatriisi taulukkoon, voidaan
toteutusluokaksi lukea luokka 2, eli EXC2.

3.4 Laatujarjestelméa

Laatujarjestelmassa kuvataan yrityksessa noudatettavat pelisdannot ja par-
haat toimintatavat. Tavoitteena on, ettd organisaatiossa toimitaan aina hy-
vaksi havaitulla tavalla. Samalla kaydaan lapi, miten ongelmatilanteissa toi-
mitaan. Laatujarjestelmaa pidetddn organisaation erilaisten ohjausjarjestel-
mien ja menettelyjen ylajarjestelmana. Asiakkaiden luottamusta yritykseen ja
tuotteiden vaatimusten mukaisten ominaisuuksien jatkuvaa toistettavuutta
voidaan pitad laatujarjestelmén perimmaisena tavoitteena. Laatujarjestelma
suunnitellaan ensisijaisesti yrityksen sisdista johtamista varten. Peruslaht6-
kohtana ovat yrityksen omat, sisaiset tarpeet seka asiakkaiden tarpeet. Si-
saiset tarpeet liittyvat usein mahdollisuuksien hyddyntamiseen, ongelmien
poistamiseen seka hyvaksi havaitun menettelytavan sailyttamiseen ja levit-
tamiseen. Laatujarjestelman avulla voidaan tarkastella ja kehittaa yrityksen
toimintaa systemaattisesti, mutta se ei automaattisesti paranna tuotteen tai

tuotannon laatua. (Junnonen,J-M. & Kankainen,J. 2001,15-16)

Laatupolitiikka siséltyy tavallisesti laatuk&sikirjaan. Laatuk&sikirja kertoo joh-
don vision laadusta omalle organisaatiolle ja asiakkaille. Siind kerrotaan ne
laadun elementit, joilla yritys aikoo menestya markkinoilla, seka laatujarjes-
telman menettelyt ja kuvauksen vastuista, valtuuksista ja keskinaisista suh-
teista. Laatupolitikan tehtavand on myds ohjata henkilostda laatuun liittyvas-
sa paatoksenteossa tilanteissa, joihin ei ole laadittu erillistd toimintaohjetta.
(Junnonen,J-M. & Kankainen,J. 2001,17)

Laatukasikirja eli FPC-manuaali on yrityksen laatupolitikkaan perustuva kir-
jallinen esitys. Siind kuvataan organisaatio, sen vastuut, resurssit ja mene-
telmatavat; joilla yritys toteuttaa laatujarjestelmaa. Laatuk&sikirja kertoo laa-

tujarjestelmén kulloisenkin tilanteen ja sitd tulee kehittdd muun toiminnan
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kanssa. Laatukéasikirja kuvaa ja ohjaa koko yrityksen toimintaa. (Takkinen, M.
2013, 41.)

Yritykselle laaditun tuotannon laadun valvonnan kasikirjan tavoitteena on jat-
kuva tuotantoprosessin seuranta. Sitd seurataan raaka-aineesta valmiiseen
tuotteeseen. Seurantaa suoritetaan havainnoimalla tuotantoprosessia sen eri
vaiheissa, ottamalla mittaustuloksia ja dokumentoimalla niit&.
FPC-manuaalin sisallosta selvida:

e vaatimukset ja vaatimustenmukaisuuden osoittaminen

e yrityksen organisaatio, tuotannon kuvaus, valmistusprosessin hallinta

seka henkildston vastuualueet

3.5 Tiedonhakuprosessi

Teoria ja kaytannon osuuden tiedonhakuprosessi on toteutunut varsin pitkan
ajan puitteissa. Vaikka CE-merkintéa velvollisuuden pakollisuus kantaville ra-
kenteille on ollut tiedossa jo muutamia vuosia, ei sitd Suomessa ole noteerat-
tu sille kuuluvalla vakavuudella. Kaydesséani aiheeseen liittyvissa seminaa-
reissa ja koulutustilaisuuksissa on kerrottu, etta konepajoja joita CE-merkinta
velvollisuus koskee, on Suomessa lahteesta riippuen noin 1000 - 3000 kap-
paletta. Naista merkintdoikeus on talla hetkella (1/2014) vain noin 100:lla yri-
tyksella. Sertifioitumisprosesseja on siis yrityksissa viela paljon edessa.

Standardi EN 1090 on varsin uusi ja sen tulkinta on osittain monimutkaista.
Ohjaavaa kirjallisuuttakaan ei ole viela saatavilla, joten EN 1090 liittyen tieto-
jen keruu on tapahtunut eri kurssien ja koulutustilaisuuksien kautta. Ensim-
mainen kaymani kurssi aiheeseen liittyen oli Sedu:n eli Seindjoen aikuiskou-
lutuksen jarjestama. Kurssi oli nimeltdan Suunnittelijan ja tydnjohdon stan-
dardin SFS-EN1090 koulutustilaisuus 6.11 — 3.12.2011. Kurssipaivia oli ky-
seisella ajanjaksolla yhteensa nelja, ja luennoitsijoina toimivat TRY:n, Seina-
joen Ammattikorkeakoulun, Suomen suurimpien konepajojen kuten Rauta-

ruukki Oyj:n ja Normek Oy:n toimihenkil6ita.

Toinen aiheesta kertova koulutustilaisuus oli Jedu:n Nivalan ammattiopiston
jarjestama tiedotustilaisuus 16.1.2013. Jedu:n jarjestamassa tiedotustilaisuu-
dessa ei suoranaisesti kyseessa ollut EN1090 kayttoon liittyen koulutustilai-

suus, vaan kyseessa oli paremminkin heratella paikallisen jokilaakson alueen
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yrityksia 1.7.2014 alkavaan CE-merkinta velvollisuuden pakollisuuteen. Kol-
mas ja mielestani antoisin koulutustilaisuus oli Oulun kauppakamarin jarjes-
tama kantavien terds- ja alumiinirakenteiden CE-merkinnéasta kertova koulu-

tus 5.2.2014. Luennoitsijana Oulussa toimi Ramse:n Juha Ekberg.
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4 MASTCRAFTIN CE-MERKINTA
4.1 Prosessin tarkastelu

CE-merkinnan muuttuminen pakolliseksi kantaville rakenteille 1.7.2014 loi
tarpeen MastCraftin valmistusprosessin tarkastelulle. Kokonaisprosessin en-
simmaisenéa vaiheena tuli yrityksen loytaa itselleen hyvéksytty kolmannen
osapuolen tarkastuslaitos kumppanikseen, jonka kanssa sertifioitumispro-
sessi voidaan suorittaa. Kyseiseksi ilmoitetuksi laitokseksi valikoitui tassa
tapauksessa VTT. Seuraavaksi yrityksen tuli luoda valmistusprosessin laa-
duntarkkailuun hyvaksytty seurantamenetelma eli FPC, joka kuvataan myo-
hemmin tarkemmin kappaleessa 4.2. Laadunseurantamenetelma ja siihen
pohjautuva valmistusprosessi tarkastetaan VTT:n toimesta. Yrityksen tulee
pystyd osoittamaan ilmoitetulle laitokselle, ettéd valmistusprosessi toimii yri-
tyksen laatiman Kkirjallisen FPC-manuaalin mukaisesti. Sertifiointi ja CE-
merkintdoikeus voidaan myontaa, mikali VTT:n tarkastuksessa todetaan yri-

tyksen kyky toimia vaatimustenmukaisuuden mukaisesti.

4.2 MastCraftin FPC-manuaali

MastCraft Oy:n tuli luoda sisaisen laadunvalvonnan kasikirja eli FPC. Kasikir-
ja muodostaa runkodokumentin yrityskohtaiselle laadunvalvonnalle, kehitys-
hankkeille, CE-merkinnalle, EN 1090 standardille ja sen viitestandardien so-
veltamisalueille. Liitteessd 2 on muutaman sivun kooste MastCraftin FPC-

manuaalista.

Kasikirja tuli pohjautua standardeihin, EN 1090-1 +A1l Teras- ja alumiinira-
kenteiden toteutus osa 1, EN 1090-2 + Al Teras- ja alumiinirakenteiden to-
teutus osa 2 ja naiden soveltuviin viitestandardeihin. FPC-manuaalissa kasi-
tellaén kaikki ne kohdat, jotka ovat tarkeimpia yrityksen CE-merkintaoikeutta
hankittaessa. FPC:ss& maaritellyt toiminnankuvaukset ja sen myo6ta luotava
valmistusprosessi on hyvéaksytettava ilmoitetun laitoksen toimesta, joka tassa

tapauksessa oli VTT.

4.2.1 Valmistus ja tuoterakenne

Tuotantolaitos valmistaa ja suunnittelee tele- ja energiaverkon rakentamisen,
kehittamisen ja uudistamisen tarpeisiin terasrakenteita ja kokoonpanoja.

Tuotteiden valmistus toteutetaan standardin EN 1090-2 mukaisilla perusai-
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neilla ja tydmenetelmilla. Valmistus ja suunnittelu ovat toteutettavissa toteu-

tusluokkaan EXC2 ja soveltuvin osin EXC3.

Paaasiallinen valmistaminen kantavien rakenne kokonaisuuksien osalla on
kokoonpano MAG-hitsausta valmiista osakomponenteista. Osakomponent-
tien valmistamisen tydvaiheita tuotantolaitoksessa ovat tankorautojen katkai-

sut seka rei’itykset.

Suunnittelusta CE-merkinnéan osalta vaaditaan oikeastaan vain, etta se toteu-
tetaan asianmukaisesti. MastCraft Oy:ssa suunnittelussa kaytettddn apuna
tietokonelaitteita ja ohjelmistoja. Kaytettavat suunnitteluohjelmistot ovat So-
lidWorks sekd SCIA. Suunnittelujen laht6tiedot/suunnitteluperusteet pohjau-
tuvat eurokoodeihin EN 1990, EN 1991, EN 1993 ja EN 1994.

Valmistus ja suunnittelu tapahtuvat projektiluonteisesti seuraavien vaihtoeh-

tojen mukaan:

¢ rakennuttajan/asiakkaan maarittelemien kuormitus lahtéarvojen perus-
teella tehtava rakenne- ja kantavuusmitoitus. Jonka tuotoksena teh-
daan rakennepiirrustukset seka kokoonpanoeritelma (MPCS) valmis-
tusta varten.

¢ rakennuttajan/asiakkaan kanssa yhteistydssa maariteltyjen kuormitus
lahtbarvojen perusteella tehtava rakenne- ja kantavuusmitoitus. Jonka
tuotoksena tehdaan rakennepiirrustukset seka kokoonpanoeritelma
valmistusta varten.

e oman suunnittelun maarittelemien kuormitus lahtéarvojen perusteella
tehtavéa rakenne- ja kantavuusmitoitus. Jonka tuotoksena tehd&én ra-

kennepiirrustukset sekd kokoonpanoeritelmé valmistusta varten.

Yrityksella on oma hitsauskoordinaattori, joka valvoo paivittaista tyota. Hit-
saustyOn osalta noudatetaan SFS-EN ISO 3834 standardin maarayksia.
EN1090 standardin mukaan hitsausprosessi on koordinoitava valmistuspro-
sessin aikana joko sisdisesti tai sitten on kaytettava ulkopuolista hitsauksen
koordinointia. Paasaantoisesti yritys myods asentaa valmistamansa tuotteet

rakennuspaikalla, jos asiakas niin haluaa.
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Sisaisen laadunvalvonnan toimintatavat tulivat noudattaa EN 1090-1 stan-
dardin maarayksia. Laadunvalvonnan tarpeisiin yrityksen oli nimettava henki-
|6 laatuvastaavaksi. Standardin mukaan ei siis riita, etta yritys on vastuussa

laadusta, vaan kyseinen toimi on my6s henkil6itava yrityksen sisalla.

Kokoonpanot tai tuotejarjestelmat on syyta ryhmitella testausta ja valmistusta
varten tuoteperheisiin. Hitsattavien teraskokoonpanojen perhe kuvataan pe-
rusaineella ja kaytetylla hitsausprosessilla. Pienemman lujuuden ja parem-
man hitsattavuuden omaavat materiaalit voidaan lukea samaan perheeseen.
Tuoteperheet ja niiden maarittelyt pyritddn tekemaan alkutestausta ja tuotan-
toa mahdollisimman kattavasti ajatellen. Kuviossa 6. on kuvattu MastCraft
Oy:n maarittelyt yrityksen kayttamille tuoteperheille.

Kuvio 6. Tuoteperheen maarittelymalli. (MastCraft 2014)

4.2.2 Tekijat ja olosuhteet

Yrityksen on kuvattava valmistusprosessiin vaikuttavat tekijat. Naitad ovat
muiden muassa henkildstod ja tuotannontilat ja -valineet. Henkilostén osalta
on kuvattava organisaation avainhenkilot ja heidan vastuualueensa, seka
patevyydet. Liitteissa 3 ja 4 on kuvattu MastCraftin organisaatio ja henkilosto

ja heidan vastuut ja patevyydet. Tuotannon olosuhteet on myds kuvattava
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FPC-manuaaliin kirjallisesti. Pelkkad katselmus ilmoitetulle laitokselle ei ole

riittava todiste olosuhteiden tilasta.

Valmistajan tuotantotiloina toimivat 300 m?, sek& 500 m? teollisuusrakennuk-
set, joissa molemmissa on kaytettavissa siltanosturit materiaalin kasittelya
varten. Kantavien rakenteiden valmistus tapahtuu yksinomaan isommassa
tuotantorakennuksessa. Rakennuksen sisalla eri valmistusvaiheille on varattu

omat tilat ja hitsausta varten jigipoydat.

Teraksisten valmistusmateriaalien sailytys tapahtuu paaosin ulkovarastointi-
na. Materiaalit sailytetddn projektikohtaisesti niille varatuilla alueilla ja saily-
tyspukeilla. Materiaalien k&sittelyt ja siirtely suoritetaan trukin, pyodrékoneen

ja kuljetuskarryjen avulla.

Hitsauslisdaineiden sailytysta varten on varattu oma pieni tila, jossa lampatila
ja kosteusprosentti saadaan hallitusti pidettya sallituissa arvoissa. Olosuhtei-
den seurantaa varten tilaan asennetaan tietoa keradva dataloggeri, josta tie-
dot voidaan taulukkomuotoisena lukea ulos ja tulokset tarkastella maéaraajoin.

Valmistusprosessin osalta on FPC:ssa maariteltdva sen kaytdssa olevat lait-
teet ja niiden huolto-ohjelmat. Naita tekijoita ovat muiden muassa tuotanto-

koneet, tuotantotilat seka tuotteiden siirto- ja nostolaitteet.

Tuotantokoneiden ja — laitteiden osalta mé&aritetddn huolto-ohjelma valmis-
tusprosesseissa kaytettavien laitteiden kunnon tarkistamiseksi ja niiden huol-

tamiseksi:

e Hitsauskoneet huolletaan jokaisen projektin alussa. Hitsauskoneiden
taysimaarainen huolto ja kalibrointi/kelpuutus vuoden valein. Myds hit-
sauskoneiden mittaamiseen tarkoitetut pihtimittarin on kalibroitava
vuoden valein.

¢ Monitoimileikkuri ja vannesaha huolletaan kahden kuukauden valein.

e Trukki ja pyordkone huolletaan tuntiperusteisesti(100h vélein), kuiten-
kin vahintaan kaksi kertaa vuodessa.

e Siltanosturit kahden vuoden vélein.

e Nostoapuvalineet uusitaan tarpeen mukaan, tarkastukset jokaisen

kayttokerran yhteydessa. Ei huoltoja vaan vialliset uusitaan.
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¢ Nosto-ovien huollot suorittaa Crafword oman hyvaksytyn ohjelmansa
mukaan.

e Myo0s tuotantotilat/tydpisteet kuuluvat huoltojen ja dokumentoituun jar-
jestelméaan mukaan. Tyotilojen/tyopisteiden tarkastukset suoritetaan

jokaisen projektin alussa.

Tarkastusten ja huoltotoimenpiteiden tallenteiden sailyttamiseksi on maaritel-
tava jokin tarkkaan tiedostettu toimintamalli, joka on kaikkien prosessiin osal-
listuvien tahojen tiedossa. Tahan tarkoitukseen on yrityksen verkkolevylla
varattuna oma kansio, jonne edella mainitun prosessin asiakirjat tallenne-

taan.

Huolto-ohjelman yllapitamiseksi ja toiminnan varmistamiseksi, jokaisen pro-
jektin "checklistaan” kirjataan kohta huollot. Nain saadaan huoltomenettelyt
osaksi tuotannonprojekteja ja ne tulee jarjestelmallisesti hoidettua. Liitteessa

6 MastCraftin projektin paattamisen tarkastuslista kuvattuna.

Yrityksen tietojarjestelmilla on vaikutuksia tuotteiden vaatimustenmukaisuu-
teen liittyvaan laadunhallintaan ja vaatimuksena on, etta niita on pidettava
my0Os seuratusti ajan tasalla. Yritys uusii tietokoneitansa kolmen vuoden elin-
kaariajatteluun perustuen. Nain ollen tietokoneet ja sen mukana kulkevat pe-

rusohjelmistot pysyvat paivittyneena.

Kaytettavien suunnitteluohjelmistojen versiopaivitykset uusiutuvat vuosittain,
eli myds naiden ohjelmistojen osalta paivitykset hoituu kuntoon riittavalla taa-
juudella. Tuotantokoneisiin ja laitteisiin liittyvia tietojarjestelmia tai laitteiden

ohjausjarjestelmia ei yrityksella ole kaytossa.

Sahkoisen tallennuksen ja arkistoinnin tiedostot sijaitsevat suojatulla verkko-

levylla, josta palveluntarjoaja tekee kaksinkertaisen varmuuskopion paivittain.

Yrityksen kaytossa on nelja kannettavaa tybasemaa. Yhdelle naistd on asen-
nettu yrityksen kaytdssa olevat suunnitteluohjelmistot sekd Office-paketti,
muissa koneissa kaytdssa on pelkastaan Office-paketti. Kaikille koneille on
asennettuna yrityksen verkkolevy ulkoiseksi kovalevyksi. Lisdksi suunnitte-
luohjelmiston tuottamalle datalle on yrityksella kaytossd oma verkkolevy, jolle

suoritetaan varmuuskopiointi kerran vuorokaudessa. Yrityksen kaytossa ole-
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vat suunnitteluohjelmistot ovat Solidworks, seka taman ohjelmiston yhtey-
dessa tuotetun datan hallinnalle oma PDM-jarjestelma CustomWorks. Toinen
suunnitteluohjelmisto SCIA on tarkoitettu rakenteiden kantavuuksien méaarit-
telemiselle. Paakayttajan oikeudet koneille ja verkkolevylle on vain yrityksen
johdolla: toimitusjohtajalla ja tuotantojohtajalla. Muille kayttajille kayttdoikeuk-

sia on rajoitettu.

4.2.3 Valmistusprosessin tukitoimet

Suunnittelua ei suoranaisesti CE-merkinnan kannalta tarkastella ilmoitetun
laitoksen auditointien yhteydessa. Yrityksen suorittaessa valmistusprosessin-
sa lisaksi kokonaisprojekteihin myos rakenteellista suunnittelua, on sen

asianmukaisuus todennettava.

Suunnittelun tehtdvanad on tuottaa toteutuseritelm&, rakenteiden kantavuus-
laskelmat- ja mitoitus sek& kokoonpanoeritelma. Valmistus tapahtuu kokoon-
panoeritelman mukaisesti, on laadunvalvonnan keinoin varmistettava ko-
koonpanon suunnittelun asianmukaisuus. Kokoonpanoeritelmén laatimiseen

VOi joissain tapauksissa osallistua my6s asiakas valmistajan lisaksi.

FPC-jarjestelman tulee ennen valmistusta varmistaa asianmukainen raken-
teellinen suunnittelu, yksildida laskelmien tarkastamisessa kaytettavat menet-
telyt ja suunnittelusta seké tarkastuksesta vastaavat henkilot/patevyydet.

Yrityksen suunnitteluprosessi kokonaisuus ja sen eri vaiheet:

e Kantavien rakenteiden l&ht6tietojen méaarittely (voidaan joissakin tapa-
uksissa toteuttaa yhteistydssa asiakkaan kanssa).

¢ Lujuus-/kantavuustarkastelujen tulokset.

e Kokoonpanoeritelmé kokonaisuus, jossa ilmenee konepaja valmistuk-

sen kannalta kaikki olellinen tieto.

Liséksi on huomioitava, ettd tallenteet ovat riittavan yksityiskohtaisia ja tark-
koja osoittamaan, etta valmistajan suunnitteluun liittyvat velvoitteet on taytet-
ty tyydyttavalla tavalla ja konepaja kykenee yksiselitteisesti suorittamaan

valmistusprosessin.
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MastCraftin tapauksessa yritys tuottaa rakenteellisen suunnittelun eurokoo-
dien mukaisesti. Suunnittelu laatii kokoonpanoerittelyn, tuottaa kokoonpanon
ja ilmoittaa ominaisuudet. Asianmukainen rakenteellinen suunnittelu osoite-

taan rakenteellisilla laskelmilla.

Suunnittelija tarkastaa rakenteellisten laskelmien lahtdarvojen oikeellisuuden

ja esittéaa rakenteelliset laskelmat eurokoodien mukaisesti:

e SFS-EN 1990, eurokoodi: suunnittelun perusteet

e SFS-EN 1991, eurokoodi 1: rakenteiden kuormitukset (kaikki soveltu-
vat osat)

e SFS-EN 1993, eurokoodi 3: terasrakenteiden suunnittelu (kaikki sovel-
tuvat osat)

e SFS-EN 1994, eurokoodi 4: betoni/teras/liittorakenteiden suunnittelu
(kaikki soveltuvat liittorakenteiden terasosia koskevat osat)

On my0ds huomioitava, ettd kaikki edella mainitut eurokoodit on oltava yrityk-

sen kaytettavissa.

CE-merkintéaoikeuden kannalta tuotteiden testaukset ovat tarkeassa asemas-
sa. Tuotteita on testattava vaatimusten mukaisesti, ettd ne voidaan todeta
vastaavan vaatimustenmukaisuutta. Erittdin usein testaukset pohjautuvat
ITT- testausmenetelmaan, missa tuotteesta rakennetaan todellinen malli, jota
kuormitetaan vaadituin menetelmin. MastCraftin tapauksessa rakenteelliset
testaukset perustuvat kuitenkin suunnitteluohjelmien eri kuormitustapausten
yhdistelylla ja maarittelylla 1TC:hen - laskennalliseen alkutestaukseen. Suun-
nitteluohjelmistojen avulla tuotteen ominaisuudet tutkitaan ja maaritellaan
mahdollisimman tarkasti. Yritys ei siis suorita kantaville mastorakenne koko-

naisuuksille ITT alkutestausta.

Valmistusprosessiin liittyvid ostettavia tuotteita ovat raaka-aineet/tarvikkeet,
kuten terékset ja hitsauslisdaineet. Hankittavien tuotteiden ja palveluiden

osalta tulee laatia menettelykuvaukset ja ty6ohjeet:

e oOstotoiminnan periaatteista
e toimittajien ja alihankkijoiden hyvaksymiseksi

e tavaroiden ja palveluiden vastaanottamiseksi
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e oOstettavien tuotteiden/palveluiden jaljittdmiseksi

Ostotoiminnassa olennaisia asioita on, ettéa ostetaan oikeita tavaroita ja pal-

veluita ja etta tavarat ja palvelut ovat jaljitettavissa.

MastCraft:ssa tavaroiden ja palveluiden hankinnasta vastaavat toimitusjohta-
ja ja tuotantojohtaja. TyOnjako on padsaantdisesti niin, ettda toimitusjohtaja
vastaa uusien toimittajien kartoittamisesta ja tuotantojohtaja nykyisten toimit-
tajien kanssa toimimisesta. Rutiininomaiset ostot, esimerkiksi terakset, kiinni-

tystarvikkeet, kasityokalut jne. voidaan antaa myds tyontekijoiden tehtéavaksi.

Erityisesti oleellisten materiaalien ja palveluiden toimittajien tulee olla patevia
ja hyvéksi havaittuja. Kunkin materiaalin tai palvelun tulee olla EN 1090-2
ja/tai muun asiaankuuluvan standardin mukaista. Toimittajan pitaa toimittaa

ainestodistukset tai vastaavat tilauskohtaisesti. Tallaisia materiaaleja ovat:

e rakenneterdkset

e pultit, mutterit yms. kiinnitystarvikkeet
e hitsauslisdaineet

o levyleikkeet

e pintakasittelyt

Tavaroiden ja materiaalien vastaanottaminen on ohjeistettava yksiselitteises-
ti. Kunkin projektin materiaalit, osat ja mahdolliset osakokoonpanot tilataan
aina projektikohtaisesti. Toimittajaa ohjeistetaan merkitseméaan selvasti pak-
kauksiin projektinumero. Materiaaleja sailytetddn projektikohtaisesti maarite-
tyissd paikoissa, terasmateriaalia ulkovarastossa ja pienempad materiaalia
sisélla projektin materiaalilavalla.

Tietylle projektille saa kayttaa vain kyseisen projektin materiaaleja. Jos pro-
jektinumero tai muu riittdva tunnistetieto puuttuu tietyltd materiaalierélta, ky-

seista eraa ei saa kayttaa CE-merkinnan alaiseen valmistukseen.

4.2.4 Valmistus EN1090 mukaisesti

Valmistusprosessin tasalaatuisuuden, ennustettavuuden, seurattavuuden ja
systemaattisen kehitettdvyyden mahdollistamiseksi ja henkilGriippuvuuden

vahentamiseksi on valmistuksen ja kokoonpanojen tyoprosessit kuvattava ja
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ohjeistettava omina menettelyohjeinaan. Menettelyohjeistukseen siséltyy
my0s prosessien yllapidon ja kehittdmisen vastuumaarittelyt sek& menettelyt,
joilla todennetaan prosessien maaritetyn mukainen toiminta. Liitteessa 5 on
MastCraftin valmistusprosessiin liittyva esimerkkiohjeistus vastuumaarittelyi-

neen.

Kokoonpanoissa kaytettavien terasrakenteiden leikkaamista, muotoilua, rei-
kien tekoa ja kokoamista koskevat vaatimukset on esitetty standardissa EN
1090-2. Edellisten vaiheiden geometriset toleranssit on my6és huomioitava
standardin mukaisiksi. Standardi huomioi myds valmistukseen liittyvan lait-
teiston yllapidon. Vélineita tulee huoltaa siten, ettd niiden kayttd, kuluminen ja

toimintahairio eivat aiheuta merkittavia poikkeamia valmistusprosessissa.

Leikkaaminen tulee suorittaa siten, ettd standardissa EN 1090-2 asetetut
vaatimukset geometrisille toleransseille, kovuuden ylarajalle ja vapaiden reu-
nojen tasaisuudelle tayttyvat. Tunnettuja ja hyvaksyttavia leikkausmenetelmia
ovat sahaaminen, mekaaninen leikkaus, laserleikkaus, vesileikkaus, plasma-

leikkaus ja polttoleikkaus.

Jos leikkausprosessi ei tayta sille asetettuja vaatimuksia, sita ei saa kayttaa

ennen kuin se on korjattu ja tarkastettu.

Yritys ostaa kaikki termisen leikkauksen leikkeet alihankinnan kautta. Alihan-
kinnan on maaravalein tarkastettava termisten leikkausprosessien toimivuus
standardissa EN 1090-2 ja EN ISO 9013 esitetylla menettelylla:

Kaytettavista tuotteista tulee valmistaa seuraavasti nelja naytetta, jotka leika-

taan kaytettavalla prosessilla:

e suora leikkaus paksuimmasta raaka-aineesta
e suora leikkaus ohuimmasta raaka-aineesta
e terdva kulma edustavasta paksuudesta

e kaari edustavasta paksuudesta

Suorat leikkaukset tulee mitata vahintddn 200 mm:n pituudelta ja tarkastaa
vaaditun laatuluokan vaatimusten suhteen. Teravan kulman ja kaaren sisal-
tavat naytteet tulee tarkastaa ja leikkausjaljen tulee vastata suoria leikkauk-

sia. Suunnittelija maarittelee mita toleranssiluokkaa leikkeille milloinkin kayte-
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taan. Kuviossa 12. on kuvattu esimerkkikuvalla eri toleranssit, jotka leikkeissa

ovat merkitsevia.

Mitat mm

Tydkappaleen Nimellismitat
aineenpaksuuus >0<3  |23<10 |R10<35 |235 >125 >315 >1000 | >2000

<125 <315 <1000 < 2000 <4000

Sallitut eromitat

>0<1 +0,1 +0,3 +0,4 +0,5 +0,7 +0,8 +0,9 +0,9
>1<3,15 +0,2 +0,4 +0,5 +0,7 +0,8 +0,9 +1 +1,1
>3,156<6,3 +0,5 +0,7 +0,8 +0,9 +1,1 +1,2 +1,3 +1,3
>6,3<10 - +1 +1,1 +1,3 +1,4 +1,5 +1,6 1,7
>10<50 - +1,8 +1,8 +1,8 +1,9 +23 3 4.2
>50<100 - - +2,5 +2,5 +2,6 +3 +3,7 +49
>100< 150 - - +3,2 +3,3 +3,4 +3,7 +4.4 +57
> 150 <200 - - +4 +4 +4,1 +4,5 +5,2 + 6,4
> 200 < 250 - - - - - +5,2 +59 7,2
> 250 < 300 - - - - - +6 +6,7 7.9

Kuvio 10. Nimellismittoja koskevat sallitut eromitat toleranssiluokalle 2. (EN
ISO 9013 2002, 36)

Mitat mm

Tyokappaleen Nimellismitat
aineenpaksuus >0<3 |23<10 |=210<35 |=35 >125 =315 21000 | =2000

<125 <315 <1000 <2000 < 4000

Sallitut eromitat

>0<1 +0,04 +0,1 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,3 +0,3
>1<3,15 +0,1 +0.2 +0,2 +0,3 +0,3 +04 +0,4 +0,4
>3,15<6,3 +0,3 +03 +04 +0,4 +0,5 +0,5 +0,5 +0,6
>6,3<10 - +05 +0,6 +0,6 +0,7 +0,7 +0,7 +0,8
>10<50 - +0,6 0,7 +0,7 +0,8 +1 +1,6 +25
>50 <100 - - +1,3 +1,3 +1,4 +1,7 +2.2 +3.1
>100 <150 - - +1,9 +2 +2,1 +23 +29 +3,8
> 150 <200 - - +2,6 +27 +2,7 +3 + 3,6 +4.5
> 200 <250 - - - - - +3,7 +4,2 +52
> 250 <300 - - - - - +4.4 +4,9 +5,9

Kuvio 11. Nimellismittoja koskevat sallitut eromitat toleranssiluokalle 1. (EN
ISO 9013 2002, 34)
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jossa

-1.
Unaxz

Umax1

a) Poikkileikkaus

b) Pinta

u on kohtisuoruustoleranssi (ks. 14.8 standardissa ISO 1101:1983) leikkauksen syvyyssuunnassa

ty  on kohtisuoruustoleranssi (ks. 14.8 standardissa ISO 1101:1983) leikkausleveydelle peruselementin A ndhden

tg1 o©on suoruustoleranssi (ks. 14.1 standardissa SO 1101:1983) leikkauksen pituudelle

tgz on suoruustoleranssi (ks.14.1 standardissa 1SO 1101:1983) leikkausleveydelle.

te  on yhdensuuntaisuustoleranssi (ks. 14.7 standardissa |1SO 1101:1983) leikkausleveydelle peruselementin A ndhden
levylla

Kuvio 12. Nimellismittoja koskevat muoto- ja sijaintitoleranssit. Kuviossa esi-

tetdan suurimmat poikkeamat toleranssialueella. (EN 1ISO 9013 2002, 20)

Leikattujen pintojen laatuvaatimukset kuvataan standardissa EN 1090-2 tau-

lukko muodossa. Taulukossa on toteutusluokasta riippuen eri vaatimustasot

leikkuujaljen kohtisuoruudelle ja profiilisyvyydelle seuraavasti:

Kohtisuoruuden tai
kaltevuuden toleranssi u

Profiilisyvyyden
keskiarvo Rz5

EXC2 Alue 4 Alue 4
EXC3 Alue 4 Alue 4
EXC4 Alue 3 Alue 3

Kuvio 13. Leikattujen pintojen laatuvaatimukset. (EN1090-2 + A1 2012, 33)

Kohtisuoruuden ja profiilisyvyyden vaatimukset on esitetty standardissa EN

ISO 9013 seuraavasti:
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Kohtisuoruus tai kaltevuustoleranssi, u

Kohtisuoruus- tai kaltevuustoleranssin, u, alueet esitetdan taulukossa

Kohtisuoruus- tai kaltevuustoleranssi, u

Alue Kohtisuoruus- tai kaltevuustoleranssi, v
mm

0,05 + 0,003a
0,15 + 0,007a
0,4 +0,01a
0,8 + 0,02a
1,2 + 0,035a

|l | W[N] =~

Profiilisyvyyden keskiarvo Rz5

Profiilisyvyyden keskiarvon, Rz5, alue esitetdan taulukossa

Profiilisyvyyden keskiarvo, Rz5

Alue Profiilisyvyyden keskiarvo, Rz5
pm

10 + (0,6a mm)

40 + (0,8a mm)

70 + (1,2a mm)
110 + (1,8a mm)

Bl W N~

Kuvio 14. Leikkeiden pinnanlaatuvaatimukset. (EN ISO 9013 2002, 28)
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Kuvio 15. Leikkeiden pinnanlaatuvaatimukset. (EN 1ISO 9013 2002, 30,32)

Edella esitettyjen kuvioiden 10 — 15 avulla méaaritellaan leikkeille asetetut laa-

tuvaatimukset, joiden pohjalta vaaditut mittaukset voidaan suorittaa.

Tuotteiden ja kokoonpanojen reiitysta ja mitoitukset maaritellaan standardis-
sa EN 1090-2 koskien liitosten mekaanisia kiinnittimi& ja niveltappeja. Nimel-
lisvalysten ruuveille ja tapeille, joita ei ole tarkoitettu soviteliitoksiksi, tulee olla

kuvion 16. mukaisia.
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Ei‘:;‘;'l?sﬁglzzz:;:?mm) 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 24 | 27jayii
Normaalit pyéreat reiat® 1P 2 3
Ylisuuret pyoreéat reiat 3 4 6 8
Lyhyet pidennetyt reiat (pituudelle)CI 4 6 8 10
Pitkat pidennetyt reiat (pituudelle)d 1,5d

® Torneille, mastoille ja vastaaville sovellutuksille normaalien py&reiden reikien nimellisvélysta pienennet&sn 0,5 mm, ellei
erikseen toisin esiteta.

® Pinnoitetuille kiinnittimille 1 mm:n nimellisvalystd voidaan suurentaa kiinnittimen pinnoitteen paksuuden verran.

° Ruuveille, joiden nimellishalkaisija on 12 tai 14 mm ja uppokantaruuveille voidaan kéyttaa myds 2 mm:n vélysté standardissa
EN 1993-1-8 esitettyja ehtoja noudattaen.

“ Pidennetyissa ref'issa ruuvien nimellisvalyksen tulee leveyssuunnassa olla sama kuin normaaleilla pyoreillé refill.

Soviteruuveille reian nimellishalkaisijan tulee olla yht& suuri kuin ruuvin varren nimellishalkaisija.

Kuvio 16. Nimellisvalykset ruuveille ja niveltapeille [mm]. (EN1090-2 + Al
2012, 36)

Reikien tekemiseen voidaan kayttaa hyvaksyttyja menetelmid kuten poraa-
minen, laser, plasma tai muu polttoleikkaus, joka tuottaa vaatimuksienmukai-
suuden edellyttamia reikia. Lavistys on sallittua toteutusluokissa EXC1 ja
EXC2 edellyttéaen, etta levyn paksuus ei ole suurempi kuin tehtavan reijan
halkaisija. EXC3- ja EXC4-luokissa reikia ei voida lavistaa ilman avartamista,
jos levyn paksuus on suurempi kuin 3 mm. Levyn paksuuden ollessa suu-
rempi kuin 3 mm, tulee reiat lavistaa vahintaan 2 mm lopullista halkaisijaa
pienempana. Levyn ollessa paksuudeltaan 3 mm tai alle, voidaan reiat lavis-

taa taysikokoisina.

Reikien teossa kaytettavan menetelman toimivuus tulee tarkastaa maarava-
lein. Reikien tulee tayttda kuvion 16. nimellismitta vaatimukset. Reikien tulee

tayttdd myos seuraavat vaatimukset:

e kartiokulma (a) ei saa ylittda kuvion 17 mukaista arvoa
e purseet (A) eivat saa ylittaa kuvion 17 mukaisia arvoja
o liitoskappaleiden kosketuspintojen reiat tulee lavistdd samassa suun-

nassa.
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Kuvio 17. Reikien suurimmat sallitut mittapoikkeamat. (EN1090-2 + A1 2012,
38)

Hitsaus méaaritellaan standardissa EN 1090-2 erittdin tarkasti ja suurta paino-
arvoa kayttaen. Hitsaustdiden suorittaminen yrityksessa on oltava ohjeistet-
tua. Yritys maarittaa ohjeistuksen hallinnoinnille seké ohjeiden toteutus- ja
yllapitovastuille. Tydohjeiden hallinnoinnin vastuu on tuotantojohtajalla, seka
hitsauskoordinaattorilla. Ohjeiden nime&miskaytannot on mietittava niin, etta
version hallinnan nakyvyys on suoraan tiedostonimessa. Valmistusprosessi-
en suorittajille ohjeet tuotetaan pdf-muotoon. Nain valtytddn mahdollisen ta-
hattoman muokkaamisen vaaroilta. Ohjeiden laadinnan suorittaa hitsaus-
koordinaattori, joka hyvaksyttda ohjeet kolmannen osapuolen tarkastuksilla
tarvittaessa. Ohjeiden kayton opastus on p&aosin hitsauskoordinaattorin teh-
tavd, mutta joissakin tapauksissa myos tuotantojohtaja voi opastaa ohjeen
kayttoon. Ohjeita sailytetaan yrityksen verkkolevylla ty6ohjeet kansiossa, jos-

ta ne ovat helposti saatavilla.

Kaikki hitsausmenetelmat, joille on suoritettu NDT-tarkastus, suoritetaan hit-
sauskoordinaattorin luomien hitsausohjeiden mukaisesti. Yrityksella ei ole
kaytossa kantavissa rakenteessa hitseja, joita voidaan suorittaa ilman hit-

sausohjeita.
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Hitsauksen laadunhallinnassa sovelletaan standardia EN 1SO 3834. Stan-

dardisarja koostuu kolmesta laatuvaatimustasosta:

e SFS-EN ISO 3834-2 Kattavat laatuvaatimukset
e SFS-EN ISO 3834-3 Vakiolaatuvaatimukset
e SFS-EN ISO 3834-4 Peruslaatuvaatimukset

Kaytettava laatuvaatimustaso maaraytyy toteutusluokan mukaan. MastCraftin
tapauksessa standardin 3834-3 vakiolaatuvaatimukset tulevat kayttoon. Kat-

tavat laatuvaatimukset ovat:

e Vaatimusten katselmus ja tekninen katselmus
e Alihankinta

e Hitsaushenkilosto

e Tarkastus- ja testaushenkilosto

e Laitteet

e Hitsaustoiminnot

e Hitsausaineet

e Perusaineen varastointi

e Hitsien jalkilampokasittely

e Tarkastus ja testaus

e Poikkeamat ja korjaavat toimenpiteet

e Mittaus-, tarkastus- ja testauslaitteiden kalibrointi ja kelpuutus
e Tunnistus ja jaljitettavyys

e Laatuasiakirjat

Hitsausohjeiden hyvaksyminen tuotantoon on toteutettava, kuten edellyte-
taan standardin EN 1090-2+A1 kohdassa 12.4.2.2. Kyseinen standartin koh-

ta on tarkasteltava ja noudatettava erityisen suurella huomiolla.

Hitsauksen koordinointi on maariteltdva ja vastuutus jaettava henkilétasolle.
Valmistusprosessit jotka toteutetaan toteutusluokissa EXC2 ja soveltuvin osin
EXC3 yritys nimed& vastuulliseksi hitsauskoordinaattoriksi patevyyden B
omaavan hitsauskoordinaattorin henkildkunnastaan. EXC3-luokan toteutuk-
sissa yritys kayttda ulkopuolista korkeampaan luokkaan patevoitynytta hit-

sauskoordinaattoria.
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Pintakasittelyvaatimukset, joita houdatetaan, kun tuotteiden teraspinnat mu-
kaan lukien hitsatut ja tyOstetyt pinnat valmistetaan maaleilla ja vastaavilla
tuotteilla tapahtuvaa pinnoittamista varten,esitetdan standardin EN 1090-2 +1
kappaleessa 10. Pinnoitejarjestelman EN1461 kayton huomioon ottavat vaa-

timukset tulee esittaa erikseen.

Tassa kohdassa ei kasitella korroosionestojarjestelmien yksityiskohtaisia
vaatimuksia (erilliset viitestandardit).

Standardin ohjeistus kattaa seuraavat pintakasittelyn osa-alueet:

e terasalustan esivalmistus

e sddnkestavat terakset

e sahkokemialliset parit

e sinkitys

e suljettavien tilojen tukkiminen

e Dbetonin kanssa kosketuksissa olevat pinnat

¢ luoksepaasemattomat pinnat

¢ leikkauksen tai hitsauksen jalkeiset korjaukset

e asennuksen jalkeinen puhdistaminen

Maalaukseen liittyen tulee erityisesti seurata ympariston lampétilaa, maalat-
tavan pinnan lampdtilaa ja ilman suhteellista kosteutta. Samoja asioita esite-
taan myos standardissa SFS-EN ISO 12944-7, jonka mukaisesti maalaus on

suoritettava.

Pintakasittelyn esiasteilta edellytetddan suihkupuhdistusprosessien menetel-

makokeita, joilla todetaan, etta vaadittu pinnan esikasittelyaste saavutetaan.

MastCraft ostaa pintakasittelyn palvelut ulkoiselta toimijalta ja edellyttaa, etta
toiminta on pintakasittelyprosessissa edella kuvatun kaltainen. Prosessin ai-
kana valmistuvat mittauspoytakirjat on toimitettava MastCraftin haltuun ja
tallennettava projektikohtaisesti omaan projektikansioonsa.

4.2.5 Valmistusprosessin hallinta

Valmistusprosessissa tapahtuvien ja valmiiden tuotteiden mittausten osalta

tulee huomioida:
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e Kaikille kokoonpanoille tulee noudattaa standardeissa EN 1090-2
olennaisille toleransseille esitettyja arvoja. Mikali suunnittelu maaraa
kaytettavan poikkeavia menetelmia.

o Geometriset toleranssit tulee mitata standardien EN 1090-2 mukaises-
ti kayttden standardeissa EN 7976-1 ja 7976-2 esitettyja menetelmia
ja mittausvalineita.

e Mittausten tarkkuus tulee arvioida standardin EN 17123-1 mukaisesti

e Useilla kiinnityksilla yhdistettdvien kokoonpanojen yhteen sopiminen
tulee varmistaa mallineilla, tarkoilla kolmiulotteisilla mittauksilla tai

koeasennuksella

Valmistusprosessin aikaisista mittauksista ja testauksista vastuullisena henki-
I6n& toimii hitsauskoordinaattori. Mitattavia kohteita ovat hitsattujen kokoon-
panojen, kuten ristikoiden tai putkipilareiden mittaukset. Mitattavia kohtia

ovat:

e hitsien mitoitus (a-mitta), a-mitalla

¢ hitsien muoto, a-mitalla

o kaytdssa olevien materiaalien ainevahvuudet, tyontdomitalla tai joissain
tapauksissa myos ultran avulla

o reikien paikoitustarkkuudet, tulkkilevyjen avulla

e tasopintojen kohtisuoruudet, esikokoamisella

¢ hitsauskokoonpanojen valmistuksen jigipoyta, tarkistus mittauksilla

Mittauksien osalta on my6s muistettava, ettd pelkka mittalaitteiden kalibrointi
ei valttamatta takaa koko mittaussysteemin kyvykkyytta. Mittauksien tuotta-
man datan luotettavuutta on syyta tarkkailla. MastCraftin tapauksessa esi-
merkiksi Gage R&R, (Repeatability & Reproducibility) voisi olla toimiva rat-
kaisu. Gage R&R tarkoittaa mittaussysteemin aiheuttaman virheen selvitta-
mistd. Sen paatavoitteena on selvittda mittausmenetelmén aiheuttama vaih-
telu, jotta se voidaan erottaa tuotannosta johtuvasta vaihtelusta. Tutkimuksen
avulla voidaan arvioida mittausmenetelman suorituskykya ja selvittaa, mika

osa kokonaisvaihtelusta on peraisin mittauksesta ja mika tuotannosta.

Mitoituksista syntyvat tallenteet ja raportit tallennetaan projektikohtaisesti pro-

jektikansioon yrityksen verkkolevylle.
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Valmistettujen tuotteiden ja kokonpanojen vaatimuksenmukaisuuden arvioin-

nissa tulee huomioida seuraavat asiat:

e Tuotteen ominaisuuksille ilmoitetut arvot ja luokat tulee saavuttaa jat-
kuvasti.

e Ominaisuuksia valvotaan tuotannon aikana.

e Arvioitavista perheistd tai kokoonpanoista tulee ottaa naytteitda EN
1090-1 mukaisesti.

Tuotteiden ja kokoonpanojen vaatimuksenmukaisuuden arvioinnit suorite-

taan:

e tydn ohjeistuksella

e hitsaustyon laadunhallinnalla (SFS-EN ISO 3834)
e hitsauksen koordinoinnilla

e mittauksilla ja arvioinneilla

e mitta- ja tarkastusvalineiden hallinnalla

¢ tuotannonaikaisilla arvioinneilla ja tarkastuksilla

Suoritetuista tarkastus- ja testaustoimista saadut tallenteet ja poytakirjat tal-

lennetaan yrityksen verkkolevylle.

Vastuullisena tuotteiden ja kokoonpanojen arvioinnissa toimivat hitsauskoor-

dinaattori ja tuotantojohtaja.

Valmistusprosessi ja siina kaytettavat materiaalit on FPC-manuaalissa kuvat-
tava tarkoin. My6s ei-vaatimustenmukainen materiaali ja sen kasittely on ku-
vattava. Ei-vaatimustenmukaisella materiaalilla tarkoitetaan raaka-ainetta,
tavaraa, osakokoonpanoa tai kokoonpanoa, joka jostain syysta on tdssa ma-

nuaalissa asetettujen tuotekohtaisten vaatimusten vastainen.

Jos vastaanottotarkastuksessa tai muussa vaiheessa havaitaan toimittajan
toimittamaa materiaalia, tavaraa tms. joka ei vastaa asetettuja vaatimuksia,
kyseistd materiaalierda ei saa kayttaa CE-merkinnan alaiseen valmistukseen.
Kyseisesta erasta reklamoidaan toimittajalle ja se merkitdan selvasti kayton

estamiseksi. Mikali toimittaja ei halua eré&a takaisin itselleen, se siirretddn
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mahdollisimman pian roskalavalle. Vaihtoehtoisesti materiaalia voidaan kayt-

taa sellaiseen muuhun valmistukseen, mika ei ole CE-merkinnéan alaista.

Jos omassa valmistusprosessissa tehdaan ei-vaatimustenmukaista tuotteita,
ne pyritddn korjaamaan vaatimustenmukaiseksi tuotantojohtajan ja mahdolli-
sen muun kyseisen tyovaiheen vastaavan henkilon kanssa yhteistydossa. Mi-
kali korjaaminen ei ole mahdollista, tai se todetaan hankalaksi, kyseinen val-
mistettu tuote merkitd&n selkeasti epakurantiksi ja siirretddn valittémasti ros-
kalavalle. Vaihtoehtoisesti tuotetta voidaan kayttdd sellaiseen muuhun val-

mistukseen, mika ei ole CE-merkinnan alaista.

Jos ei-vaatimustenmukainen tuote havaitaan vasta asiakkaalla, tuotteen tms.
toimittaminen keskeytetaan valittbmasti. Mahdolliset korjaavat toimenpiteet
suunnitellaan yrityksen johdon ja asiakkaan valilla, ei tyontekijoiden tai asen-
tajien toimesta. Ensisijaisesti on pyrittdva korvaamaan kyseinen tuote tai
osakokonaisuus kokonaan uudella, eli kyseista tuotetta ei korjata asiakkaan

tiloissa tai muussa toimituspaikassa.

Yrityksen muutosten hallinnan kuvaavaa toimintaa kasitellaan myods FPC-
manuaalissa. Toimintaan, valmistusprosesseihin, laatujarjestelméaéan, vastui-
siin, laatukasikirjaan ja liitteisiin kohdistuvat muutokset on viipymatta doku-
mentoitava ja tarvittaessa sertifioitava uudelleen. Muutosten hallinnasta, tie-
dottamisesta ja tarvittavien toimenpiteiden kaynnistamisestéa vastaavat toimi-
tusjohtaja ja tuotantojohtaja. Muutosten teko tahan manuaaliin taytyy tarvitta-
vilta osin huomioida my6s muissa yrityksen dokumenteissa (esimerkiksi laa-

tukasikirja).

Merkittavien muutosten teko on suunniteltava ennen toteuttamista. Mahdolli-
sia testikappaleita tai vastaavia koeajoja voi olla tarpeen tehda uuden ohjeis-
tuksen mukaisesti, ennen ohjeen hyvaksymista kaytt6én. Suunnitelman laa-
juus ja toteutustapa riippuu muutoksesta. Suunnitelman tekijalla tulee olla

riittava kyky ja tieto kattavan suunnitelman tekemiseen.

Henkiléstomuutokset, erityisesti johdossa, laatuorganisaatiossa tai avaintyon-
tekijoiden kohdalla on hallinnoitava ylimmé&n johdon taholta. Erityista huomio-
ta on kiinnitettdva uusien henkildiden perehdyttamiseen, sekd& vanhojen
(poistuvien) tyontekijoiden tietotaidon siirtdmiseen organisaation kayttoon.
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Tuotannon laatuun tai johtamiseen liittyvan merkittavan muutoksen teko, mi-
k& saattaa vaikuttaa CE-merkittyjen tuotteiden valmistamiseen, vaatii yhtey-
denpitoa CE-merkintdoikeuden myontavaan tahoon. On selvitettava tarvitta-
vat toimenpiteet, jotta tuotanto voi jatkua niin, ettd CE-merkintaoikeus pysyy
voimassa, tai mahdollinen katko jaa lyhyeksi. On oletettavaa, ettd taman-
tyyppiset muutokset edellyttavat ainakin taman manuaalin paivittdmistd, seka

tdssd manuaalissa viittattujen dokumenttien paivittamista.

Yrityksen omistajuuden vaihtuessa, saattaa olla tarpeen tehda laajamittaisia
muutoksia CE-merkintdoikeuden piirissa oleviin toimintoihin. Ainakin tdman
kappaleen kohta henkilévaihdoksista tulee usein kyseeseen. Uusi omistajuus
saattaa tuoda mukanaan myo6s uutta konekantaa, uusia toimitiloja ja uusia

tydmenetelmia.

Jos tehdas muuttaa tai laajenee toisiin tiloihin tai jos konekanta oleellisesti
vaihtuu, noudatetaan taman kappaleen ohjetta merkittdvien muutosten hal-
linnoinnista. On huomiotava, ettd CE-merkintaoikeus on tehdaskohtainen, eli

kukin tehdas vaatii oman tarkastuksen vaatimustenmukaisuudesta.

CE-merkinnan kannalta yksi tarkeimpia kohtia on kokoonpanojen merkinta ja
dokumentointien sailytys. Yrityksen on tarkoin maariteltdva kokoonpanojen

merkintaprosessi vastuineen ja miten se toteuttaa dokumenttien sailytyksen:

e Lopputuotteiden jaljitysmenettely hankinnasta lopputuotteeseen

e Lopputuotteen tunnistuksen edellyttama tuotantotietojen dokumentoin-
ti

e Asiakasopastus tunnistemerkintdjen kaytosta

e Tunniste- ja tuotantotietojen yhdistaminen ja arkistointi

e Kullekin projektille annetaan projektinumero jo tarjousvaiheessa. Nu-
mero on projektiin liittyviss&d ostolaskuissa viitteena. Yleisosien, kom-
ponenttien ja materiaalien, joita tilataan suurempia maaria kerrallaan
konepajan kasivarastoon, tilauseratunniste tai muu vastaava yksil6inti-
tieto kirjataan projektin toteutuseritelmaan.

e Konepajatyon konepajakuvat, tydohjeet yms. sailotddn asianomaiseen
projektikansioon.
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e Valmiiseen kokoonpanoon kiinnitetaan kyltti, jossa ndkyy mm. projek-

tinumero.

Standardin ja muusta lainsdddannésta tulevat sailytysaikavelvoitteet. Laa-
dunvalvonnan edellyttdman dokumentaation sailytys toteutetaan paperikan-

sioissal/tietojarjestelmassa rakennustuoteasetusten maaraysten mukaisesti.

Tallenteiden tulee olla riittavan yksityiskohtaisia ja tarkkoja osoittamaan, etta
valmistajan suunnitteluun liittyvat velvoitteet on taytetty tyydyttavalla tavalla.
Asiakirjojen tallenteet tulee sailyttéda valmistajan FPC:n menettelyissd maari-

tetyn ajan.

4.3 VTT:n esiauditointi MastCraft Oy:ssé

Aiheena oli MastCraft Oy:n CE-merkinta oikeus. Hyvaksytty ilmoitettulaitos
(tasséa tapauksessa VTT) voi myontaé yritykselle oikeuden CE-merkinnélle,
jos auditointien yhteydessa yritys kykenee esittamaan toimivansa vaaditun
vaatimustason mukaan ja tuottavansa toiminnallaan vaatimustenmukaisuu-

den edellyttamia tuotteita.

MastCraftin tapauksessa tuotantolaitoksen valmistusprosessin on noudatet-
tava EN 1090:ssa vaadittavia toteutus- ja toimintamalleja. Yrityksen lahtokoh-
tana rakenteiden suunnittelulle toimii eurokoodit EN 1990, EN 1991, EN 1993
ja EN 1994. Esiauditoinnin tarkoituksena oli selvittda yrityksen valmiutta CE-
merkitaan. VTT toimii tdssa yhteydessa hyvaksyttyna ilmoitettuna laitoksena

ja sertifikaatin myontgjana.
Esiauditoinnin tulokset ja huomiot:

e MastCraftin on toimitettava VTT:lle rakenne- ja paadetalji suunnittelu-
kuvat valmistamistaan tuotteista.

e Yrityksen FPC-manuaalin litteend olevan organisaatioliitteen doku-
menttien katselmus/tarkastus kohdan maéaarittelynd on: suoritettu / ei
suoritettu. T&ma on muutettava muotoon: suoritettu +paivamaara / ei
suoritettu. Samoin henkildkuntaliitteen patevyyden osoitukset on muu-
tettava: voimassa / ei voimassa muodosta, muotoon voimassa

+péivamaara minne saakka / ei voimassa. Lisaksi henkilokuntaliittees-
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sa taytyy ilmoittaa mahdolliset patevyyksiin liittyvat rajoitteet tavalla tai
toisella, vaikkei niita henkilokunnalla olisikaan.

Yrityksen reklamaatioiden kasittely on tuotava paremmin esille FPC-
manuaalissa. Menettely on kuvattuna laatukasikirjassa, mutta se tay-
tyy lI6ytya myos FPC:n puolelta ja paremmin detaljoituna.
Hitsauskoordinaattorile on tehtdva yksiselitteinen tyodtehtava-
/tybvastuulista.

FPC-manuaalissa kohta 5.1: ei vaatimustenmukaisen materiaalin ka-
sittely tulisi muotoilla paremmin "Ei saa kayttaa, tuhottava” kohtaan li-
sataan osittain kierratettavissa alemman toteutusluokan tuotteissa, ku-
ten esim. kiinnikkeissa.

Valmistusprosessin aikaiset mittalaitteet on kuvattava ja eriteltava tar-
kemmin. Jigipdyta voidaan tulkita mittalaitteeksi. Yritys kayttaa valmis-
tusprosessissa hyodykseen jigipoytia, jotka on tarkoitettu mastoristik-
kojen kokoonpanon hitsaukseen. Yritys suorittaa mittalaitte-
den/jigipdydan kalibrointeja itse, on kyseinen toiminta kuvattava ja oh-

jeistettava.
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5 ARVIOINTI JA POHDINTA
5.1 CE-merkinnan vaikutukset MastCraft Oy:ssa

CE-merkinta tulee pakolliseksi kantaville rakenteille, myods mastoille,
1.7.2014 alkaen. Merkintadpakko koskee tuotteita, jotka saatetaan markkinoil-
le heindkuusta alkaen, eli toisin sanoen tuotteita, jotka toimitetaan tuon péi-

vamaaran jalkeen.

Terasrakenteissa CE-merkintd koskee ainoastaan konepajatyota. Konepajan
valmistusprosessin on toimittava terasrakenteiden teknisia vaatimuksia kos-
kevan EN 1090 standardin vaatimusten mukaan. Standardissa asetetut vaa-
timukset valmistukselle ovat konepajoille uusia ja nain ollen valmistukseen

kaytettavia menetelmia on paivitettava.

Merkinnan piiriin ei kuulu suunnittelu tai asennuskohteessa tehtéava ty6. Peri-
aatteessa kaikki tyd, mikd tapahtuu konepajan ulkopuolella, ei ole CE-
merkinnan piirissa. CE-merkintaoikeuden aiheuttamat muutokset toiminnassa
painottuvat siksi konepajatyohon. Tosin esimerkiksi MastCraftin tapauksessa
vaikutukset ulottuvat epasuorasti my6s suunnitteluun, koska suunnittelu ta-
pahtuu yrityksen sisalla. CE-merkinn&n myota velvoitetaan, etta suunnittelun
on tuotettava huomattavan paljon aiempaa enemman dokumentaatiota val-

mistusta ajatellen.

Asennustytssd muutoksia ei puolestaan ole juurikaan tulossa. Konepajan
CE-merkinta ei huomioi asennuskohteessa tapahtuvaa ty6ta. ltse asennus-
tyoté ei ole viela toistaiseksi standardoitu mitenkaan, joten sille ei siis voi

myontaa CE-merkintadkaan.

CE-merkinta aiheuttaa kuitenkin kustannuksia, jotka vaikuttavat tuotteiden
hinnoitteluun. Valmistajan kustannukset nousevat selvimmin seuraavien vaa-

timusten johdosta:

e dokumentaatiovaatimukset lisaantyvat aiemmasta huomattavasti, kat-
tavampi dokumentaatio vaaditaan koko valmistusketjulle, aina hankin-
nasta toimitukseen

e konepajatydta on mitattava kalibroiduilla mittalaitteilla, sek& tulokset

dokumentoitava
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¢ hitsaustyotn laatu on tarkastettava kolmannen osapuolen patevditetyn
hitsaustarkastajan toimesta

e mitkdan aiemmat hitsauspéatevyydet- ja menetelmat eivat enda pade,
vaan ne on uusittava

e materiaalien, osien ja puolivalmisteiden varastointi on tehtava aiem-
paa yksildidymmin, seka tietyiltd osin materiaalivaraston olosuhteita
on mitattava ja dokumentoitava

e alihankinnasta konepajalle hankittavien puolivalmisteiden laatuvaati-
mukset nousevat, mik& olellisesti vaikuttaa myds niiden hintaan

e CE-merkintdan liittyvat kertaluonteiset investoinnit ja todennukset
(mm. hitsauksen menetelmakokeet, hitsaajien patevoittdminen, suun-
nitteluohjelmiston paivittdminen, tydvalineisiin ja varastointiin liittyvat

investoinnit seka itse sertifiointiprosessi)

Varsinainen konepajatyon valmistusprosessi ei MastCraftin tapauksessa tule
merkittavasti muuttumaan, lahinn& mittauksiin ja valmistukseen liittyvaén do-
kumentointiin on kaytettava aiempaa enemman aikaa. Edella kuvatut kohdat

aiheuttavat suurimmat kustannuspaineet.

Tyypilliseen MastCraftin mastoprojektiin arvioidaan tulevan noin 6 — 10 %
lisaysta. Toimitusaikoihin emme kuitenkaan ennakoi tulevan suuria vaikutuk-
sia. Nykytilanteen valossa uskomme yhden maston toimitusajan kasvavan
vain noin viikon verran. MastCraftin CE-merkinta ei varsinaisesti tule asiak-
kaalle nakymaan erilaisina tuotteina tms. Nakyvat tulokset jaavat konepajan

sisaan, sekd dokumentaation tasolle.

Hyvaksytyn ilmoitetun laitoksen tekeman esiauditoinnin perusteella MastCraft
tulee saamaan CE-merkintdoikeuden heindkuun alussa. 14.5.2014 suorite-
tussa esiauditoinnissa ilmenneet poikkeamat olivat sen verran pienia, etta
niiden korjaaminen kesakuussa tapahtuvaan lopulliseen auditointiin on hel-
posti toteutettavissa. N&in ollen sertifikaatti myonnetaan heindkuun ensim-

maisten viikkojen aikana.

On muistettava, etta joissain tapauksissa CE-merkinta kertoo vain tuot-
teen ominaisuudet, eika siten ole automaattisesti osoitus tuotteen koh-

dekohtaisesta méaaraystenmukaisuudesta. Markkinoilla voi olla asianmu-
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kaisesti CE-merkittyja tuotteita, jotka eivat kuitenkaan sovellu lopulliseen
kayttotarkoitukseensa. Painotamme edelleen onnistuneen suunnittelun mer-
kitystd, kun valitaan tiettyyn kohteeseen ja kayttotarkoitukseen mastoa tai

muuta rakennetta.

Myds rakennushankkeeseen ryhtyvan velvollisuus on tehtéviin tarvittavaa
asiantuntemusta kayttaen huolehtia CE-merkittyja rakennustuotteita koskien,
ettd seuraavat ehdot tayttyvat:

¢ Suunnitteluasiakirjoissa on rakennustuotteilta vaadittavat ominaisuu-
det ja vaatimustasot esitetty siten, ettd valittaessa suunnitelmien mu-
kainen tuote, rakenteen/rakennuksen olennaiset tekniset vaatimukset
(viranomaisvaatimukset) tayttyvat.

e Rakennustuotteiden suoritustasoilmoitukset osoittavat niiden olevan
suunnitelmien mukaisia.

e Rakennustuotteiden ilmoitettuja ominaisuuksia osoittavat suoritus-
tasoilmoitukset arkistoidaan ja kaytettyjen tuotteiden jaljitettavyys var-
mistetaan (mm. CE-merkintatiedot)

e Rakennustuotteet on asennettu rakennukseen/rakenteeseen suunni-

telmien ja tuotetta koskevien asennusohjeiden mukaisesti.

5.2 Opinnaytety0 prosessin pohdinta

Opinnaytetydni on tehty MastCratftille, mik& on varsin luontevaa koska omis-
tan yrityksestd puolet ja tydskentelen yrityksessa tuotantojohtajana. Tyon
kuvaani kuuluu yrityksen tuotteiden ja valmistusprosessin suunnittelut ja joh-
taminen. Olenkin siis hyvin tietoinen yrityksen toiminnoista ja niihin liittyvista
kehittamistarpeista.  Yrityksessa parhaillaan meneilldan olevan CE-
merkintaprosessin valikoituminen opinnaytetyoni aiheeksi oli erittain toimiva
ratkaisu. Voisi oikeastaan sanoa, etta kaksi karpasta yhdella iskulla. Tarvitsin
rakennusinsin®ori opintojeni paatteeksi aiheen opinnaytetydlleni ja samaan
aikaan tyoni puolesta loin MastCraftille FPC-manuaalia ja EN 1090:n mukai-
sesti toimivaa valmistusprosessia. Kyseisten asioiden yhdistaminen olikin

luonteva ratkaisu.

Tarkeimpana taman tyon antina itselleni on ollut EN 1090 standardin opettelu

ja lapikdyminen. Tulen tarvitsemaan tyoni ja yritykseni puolesta kyseista
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standardia paljon tulevaisuudessa. Opinnaytetyoni aikana perehdyin kysei-
seen standardiin erittdin paljon, ja kavin sen lapi kannesta kanteen useaan
otteeseen. Mybs muita standardeja olen opinnadytetyoni puolesta joutunut
lapikdymaan. Standardien luettavuus on varsin vaikeaa, koska niiden sisél-
|6issa on erittéin paljon viittauksia toisiin standardeihin. Lukija joutuukin hyp-
pimaan standardista toiseen lukiessaan niita. Aluksi viittausten myota stan-
dardien tulkinta tuntuikin todella haasteelliselta, mutta asioiden ja opinnayte-
tyon edetessa opin tulkitsemaan niitd huomattavan paljon paremmin. Toinen
haastava tekija standardien tulkinnan kannalta on niiden muotoilu, milloin se
velvoittaa ja milloin se pelkastaan suosittelee. Mielestani lukijat (tai paremmin
suunnittelijat) voivat monessa kohtaa maaritella asioita varsin erilaisin tulkin-
noin. Taméan seikan myo6ta myods MastCraftin valmistusprosessin toiminnois-
sa on viela muutamia avoimia kohtia, joita ei ole saatu maariteltya taysin
valmiiksi. Avoimiin asioihin on haettu tukea myds VTT:n kautta, mutta sielta-
kaan ei joihinkin kohtiin osata vastausta antaa ilman liséselvittelyja.

CE-merkitaoikeudesta ja siihen liittyvista velvollisuuksista ja vastuista en en-
nen opinnaytetyota tuntenut lainkaan. Tyon myoéta kyseinen asia tuli kuitenkin
opeteltua ja opittua hyvin tarkasti. Itse merkinta ja sen tuomat velvollisuudet
ja vastuut on mielesta kuvattu tyéssani erittéain hyvin. Itse opin ja toki samalla
myos MastCraftissa opittin CE-merkintaan liittyen paljon uusia asioita ja

konkreettisia toimia.

Suuri oppimisprosessi on koettu my6és FPC-manuaalin laatimisen myo6ta.
Luodessani MastCraftille FPC:t&, kirjoitin siind samalla myds osittain opin-
naytetyotani. Kyseisten asioiden yhdistamisen koenkin hyvaksi ratkaisuksi.
Yrityksella muutaman vuoden kaytéssa ollut ISO 9001 laatujarjestelma ja nyt
luotu FPC-jarjestelméa ovat saatava viela tulevaisuudessa yhdeksi toimivaksi
kokonaisuudeksi. FPC-manuaalin luomiselle pidan erittain suurena hyotyna
Oulun kauppakamarin jarjestamaa koulutustilaisuutta, jossa kavin kevaalla
2014. Koulutuksessa kerrottiin yksityiskohtaisesti ja tarkasti FPC:hen liittyvis-
ta seikoista ja niiden huomioimisesta. Ennen tata opinnaytetyoté ja kauppa-
kamarin jarjestamaa kurssia en tarkasti tiennyt mik& FPC on. Tiesin vain, etta
yrityksen on luotava sellainen saadakseen CE-merkintdoikeuden. Tavallaan
asia, jopa hieman pelotti, ennen kuin sen oppi tuntemaan. Nykyisella&n voi-

sin sanoa FPC-manuaalin olevan vain kirjallinen kuvaus yrityksen valmistus-
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prosessista eli kerrotaan vain kirjallisessa muodossa kaikki yrityksen toimin-
not. Hyvana esimerkkind mainittakoon erédan kouluttajan kayttama toteamus
aiheesta. Kurssin aikana erasta kurssilaista epdilytti FPC-manuaali ja, etta
kuinka se oikeen saadaan luotua. Kurssilaisen johtama yritys on jo toiminut
pitkaan ilman mitddn manuaaleja, ja hyvin on mennyt. Kouluttaja esitti kave-
rille kysymyksen. Kerro nyt sitten kuinka teillda on toimittu, koska hyvin on
mennyt ja menee. No kaveri kertoi kouluttajalle yksityiskohtaisen tarkasti yri-
tyksen toiminnoista ja valmistusprosessista. Tahan kouluttaja vastasi, etta nyt
kun vain laitat tuon kaiken asken kertomasi paperille kirjalliseen muotoon,
niin teilla on FPC-manuaali. Mielesténi juurikin tuosta edella mainitusta val-
mistusprosessin kirjallisesta kuvaamisesta on kysymys, kun luodaan FPC-
manuaalia. Toki taytyy muistaa, ettda valmistusprosessin on perustuttava

standardien mukaiseen valmistamiseen.

Koen onnistuneeni opinnaytetydssani hyvin. EN 1090 standardiin ja sen tul-
kintaan ja soveltamiseen olen kouluttautunut jo pidempaan, mutta itse opin-
naytetyoprosessi vietiin kuitenkin varsin lyhyessa aikataulussa lapi. Siihen
nahden tydn laajuus ja sen tuoma oppi ja hyoty ovat mielestani hyvin tasa-
painossa. Paatan pohdintani tahan toteamalla ettd opinnaytetydni myoéta op-
pimani uudet asiat, tulevat olemaan itselleni ja MastCraftille erittain tarkeita

tulevaisuuden tuomissa uusissa haasteissa ja niiden selvittdmisessa.
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Liite 1. s.1

SUORITUSTASOILMOITUS
Nro . [valmistajan antama tieto]
Tuotetyypin yksil6llinen tunniste:
[valmistajan antama tieto]
Tyyppi-, era- tai sarjanumero tai muu merkintd, jonka ansiosta rakennustuotteet voidaan tunnistaa, kuten 11 artiklan 4
kohdassa edellytetaén:
[valmistajan antama, tuotannon laadunvalvontajérjestelméan (FPC) mukainen tunnistetieto]
Valmistajan ennakoima, sovellettavan yhdenmukaistetun teknisen eritelman mukainen rakennustuotteen aiottu kaytttarkoitus
tai -tarkoitukset:
[tuotetta koskevan yhdenmukaistetun standardin kappaleesta 1 "soveltamisala” otettu tieto]
Valmistajan nimi, rekisterdity kauppanimi tai tavaramerkki seka osoite, josta valmistajaan saa yhteyden, kuten 11 artiklan 5
kohdassa edellytetaan:
[valmistajan antama tieto, jonka on vastattava tuotteen CE-merkinndssa annettavaa tietoa]
Mahdollisen valtuutetun edustajan, jonka toimeksiantoon kuuluvat 12 artiklan 2 kohdassa eritellyt tehtavat, nimi seka osoite,
josta tahan saa yhteyden:

[valmistajan antama tieto]

Rakennustuotteen suoritustason pysyvyyden arviointi- ja varmennusjarjestelmé(t) litteen V mukaisesti:

[tuotetta koskevan yhdenmukaistetun standardin liitteen ZA taulukon ZA.2 viimeisesta sarakkeesta otettu tieto]

Kun kyse on yhdenmukaistetun standardin piiriin kuuluvan rakennustuotteen suoritustasoilmoituksesta:

[iimoitetun laitoksen nimi ja numero, jos tuote kuuluu AVCP-luokkaan 1+, 1, 2+ tai 3]
suoritti [tuotetta koskevan yhdenmukaistetun standardin liitteen ZA kappaleesta ZA.2.2 otettu kuvaus ilmoitetun
laitoksen suorittamista tuotteen AVCP-luokan mukaisista tehtavista, joiden on vastattava rakennustuoteasetuksen

litteessd V esitettyja kolmannen osapuolen tehtévien kuvauksia]

jarjestelmén [tuotetta koskevan yhdenmukaistetun standardin liitteen ZA taulukon ZA.2 viimeisesté sarakkeesta otettu
tieto] mukaisesti

ja antoi [sertifikaatin tuotteen suoritustasojen pysyvyydestd, tuotannon sisédisen laadunvalvonnan
vaatimustenmukaisuustodistuksen, testi/laskentaraportit — valitaan tieto tarpeen mukaan]
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Liite 1. s.2

Kun kyse on suoritustasoilmoituksesta, joka koskee rakennustuotetta, josta on annettu eurooppalainen tekninen arviointi:
[teknisesta arvioinnista vastaavan laitoksen nimi ja numero tarvittaessa]

antoi
[eurooppalaisen teknisen arvioinnin viitenumero]

joka perustuu
[eurooppalaisen arviointiasiakirjan viitenumero]

suoritti [rakennustuoteasetuksen liitteessé V esitettyjen kolmannen osapuolen tehtévien kuvaus tuotteen AVCP-luokan
mukaisesti]

jarjestelmén [tuotetta koskevasta eurooppalaisesta teknisesté arvioinnista otettu tieto] mukaisesti

ja antoi [sertifikaatin suoritustasojen pysyvyydestd, tuotannon siséisen laadunvalvonnan
vaatimustenmukaisuustodistuksen, testi/laskentaraportit — valitaan tieto tarpeen mukaan]

lImoitetut suoritustasot
Perusominaisuudet Suoritustaso Yhdenmukaistetut tekniset eritelmat
(ks. huomautus 1) (ks. huomautus 2) (ks. huomautus 3)

Taulukkoa koskeva huomautus:

1. Sarake 1 sisaltaa luettelon perusominaisuuksista, siten kuin ne maaritetaan yhta tai useampaa edella 3 kohdassa
iimoitettua kaytt6tarkoitusta koskevissa kyseisissa yhdenmukaistetuissa teknisissa eritelmissa; [tdma tieto otetaan tuotetta
koskevan yhdenmukaistetun standardin liitteen ZA kappaleen ZA.1 taulukosta/taulukoista. Taydellinen lista
perusominaisuuksista on esitettdva samassa jarjestyksessé ja sanamuodossa kuin taulukossa ZA.1]

2. Sarake 2 siséltd4 kutakin sarakkeessa 1 luetteloitua 6 artiklan vaatimukset tayttdvaé perusominaisuutta kohti iimoitetun
suoritustason, ilmaistuna tasoittain, luokittain tai kuvauksittain, joka liittyy vastaavaan perusominaisuuteen. [tdma tieto
otetaan tuotetta koskevan yhdenmukaistetun standardin liitteen ZA kappaleen ZA.1 taulukon/taulukoiden viimeisestéa
sarakkeesta]. Sarakkeeseen merkitdén lyhenne "NPD” (No Performance Determined, suoritustasoa ei ole maaritelty), kun
suoritustasoa ei imoiteta;

3. Sarake 3 sisaltda kutakin sarakkeessa 1 luetteloitua perusominaisuutta kohden:
a) vastaavan yhdenmukaistetun standardin paivatyn viitteen ja tarvittaessa ké&ytetyn teknisen erityisasiakirjan tai
asianmukaisen teknisen asiakirjan viitenumeron;
tai
b) vastaavan eurooppalaisen arviointiasiakirjan paivatyn viitteen, mikali se on saatavilla, ja kéytetyn eurooppalaisen
teknisen arvioinnin viitenumeron. Perusominaisuudet (ks. huomautus 1)

Vaatimukset, jotka tuote tayttaa, kun teknista erityisasiakirjaa on kaytetty 37 ja 38 artiklan nojalla: [Tama tieto jatetdan pois
suoritustasoilmoituksesta, kun valmistaja ei ole kayttanyt artiklan 37 tai 38 mukaisia yksinkertaistettuja menettelyja tai kun
tuote ei ole yksildllisesti tai erityisesti tilattu erityistilauksen perusteella ja jonka valmistaja itse asentaa rakennuskohteeseen]

Edelld 1 ja 2 kohdassa yksildidyn tuotteen suoritustasot ovat 9 kohdassa ilmoitettujen suoritustasojen mukaiset.
Tama suoritustasoilmoitus on annettu 4 kohdassa ilmoitetun valmistajan yksinomaisella vastuulla:
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Valmistajan puolesta allekirjoittanut:

(nimi, tehtéva)

(paikka ja paivamaara) (allekirjoitus)
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TEKNISET VAATIMUKSET
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TEKNISET VAATIMUKSET

Ve

SFS-EN 1090-1+A1

VAATIMUKSENMUKAISUUS

~
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1

1

1

/ 1
™ 1
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CE-merkki 1
kiinnitetaan 1
kokoonpanoon 1

_ 1

Konepajassa valmistettavien terdskokoonpanojen ja osakokoonpanojen vaatimustenmukaisuus osoitetaan
CEmerkinnalld standardin SFS-EN 1090-1+A1 mukaisesti. CE-merkinta kiinnitetdan teraskokoonpanoihin, ei
rakenteisiin. CE-merkinnassa ilmoitettavat ominaisuudet maaraytyvat kaytettdvan menetelman (1, 2, 3a tai

3b) perusteella. MastCraft Oy:n kdytossd ovat menetelmat 2 ja 3b, oheisessa taulukossa kerrottu

menetelmasta tarkemmin.

Mica ilmoitetaan

Millda mitoitetaan

Kuka mitoittaa
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Standardia SFS-EN 1090-1+A1 kaytetaan aina yhdessa standardin SFS-EN 1090-2+A1.

MastCraft Oy:n kdytOssa olevat standardit:

SFS-EN 1090-1+A1

Teras- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 1: Vaatimukset rakenteellisten kokoonpanojen
vaatimustenmukaisuuden arviointiin

SFS-EN 1090-2+A1

Teras- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 2: Terdsrakenteita koskevat tekniset vaatimukset.
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FPC
2.1
14.5.2014

MASTCRAFT OY

Tama sisdisen laadunvalvonnan kasikirja on luotu MastCraft Oy:n kdyttoon. Kasikirja muodostaa
runkodokumentin yrityskohtaiselle laadunvalvonnalle, kehityshankkeille ja CE-merkinnalle SFS-EN 1090-1
standardin seka sen viitestandardien soveltamisalueilla.

Kasikirja tarkoitettu kaytettavaksi vain MastCraft Oy:ssa.

Kasikirja pohjautuu seuraaviin standardeihin seka soveltuviin viitestandardeihin:
SFS-EN 1090-1 +A1 Teras- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 1: vaatimukset rakenteellisten
kokoonpanojen vaatimustenmukaisuuden arviointiin
SFS-EN 1090-2 + Al Terds- ja alumiinirakenteiden toteutus. Osa 2: terdsrakenteita koskevat tekniset

vaatimukset

Muutoshistoria pvm Muutos Tekija
Alkuperdinen 10.4.2014 dokumentin perustaminen oS
MastCraft FPC 12.5.2014 muutos MastCraftin FPC:ksi TP

Sepontie 3, 84100 YLIVIESKA +358 44 517 4368 +358 50 5316568 info@mastcraft.fi
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1 Tiivistelma

Euroopan parlamentti ja Euroopan Unionin Neuvosto (Neuvosto) hyvaksyivat 2011
rakennustuoteasetuksen (305/2011/EC), joka astui kokonaisuudessaan voimaan 1.7.2013 kaikissa EU- ja
ETA-maissa. Rakennustuoteasetuksen tarkoituksena on edistaa rakennustuotteiden vapaata liikkuvuutta
unionin alueella seka yritysten kilpailukyvyn ja kannattavuuden parantamista 500 miljoonan henkilon
markkina-alueella.

Markkinoille saattaessaan harmonisoidun standardin (jonka siirtymaaika on kulunut umpeen)
soveltamisalaan kuuluvia rakennustuotteita, valmistaja ilmoittaa DoP:lla ja CE-merkinnalla tuotteen
ominaisuuksien arvon (suoritustason).

¢ Kantavat alumiini- ja terasrakenteet kattava harmonisoitu standardi on SFS-EN 1090-1: Teras- ja
alumiinirakenteiden toteutus. Osa 1: Vaatimukset rakenteellisten kokoonpanojen
vaatimustenmukaisuuden arviointiin. Standardi ja siihen liittyva corrigenda on julkaistu 1.1.2011.
Siirtymaaika on alkanut 1.1.2011 ja siirtymaaika paattyy 1.7.2014, jonka jalkeen ko. tuotteiden CE-
merkinta on pakollista.

e Standardin SFS-EN 1090-1 mukainen suoritustasojen pysyvyyden arviointi- ja varmennusjarjestelma
(AVCP-luokka) on 2+. Tdma edellyttaa valmistajan suorittaman alkutestauksen, tuotannon sisdisen
laadunvalvonnan ja ndytteen oton, testauksen ja tarkastuksen tehtaassa seka lisaksi ilmoitetun
laitoksen suorittaman tuotantolaitoksen ja tuotannon alkutarkastuksen ja tuotannon sisdisen
jatkuvan laadunvalvonnan.

¢ [Imoitettu laitos antaa tuotannon sisdisen laadunvalvonnan vaatimustenmukaisuustodistuksen
standardin SFS-EN 1090-1 mukaisesti, jonka perusteella valmistaja voi laatia
suoritustasoilmoituksen ja kayttaa CE-merkintaa.

¢ Valmistajan tuotannon sisdinen laadunvalvontajarjestelma (FPC, Factory Production Control)
varmistaa, etta tuotteet ovat jatkuvasti vaatimusten mukaisia.

e Suunnittelu, mikali kuuluu CE-merkinnan piiriin, tulee tehda Eurokoodien mukaisesti.
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Valmistus tulee tehda suunnittelijan laatiman kokoonpanoeritelman vaatimusten mukaisesti.
Valmistuksessa tulee noudattaa standardin SFS-EN 1090-2 (teras) vaatimuksia + viitestandardeja.

e Teraskokoonpanoissa kaytettavien rakennekokoonpanojen, aineiden ja tarvikkeiden tulee olla
standardissa SFS-EN 1090-2 esitettyjen eurooppalaisten standardien mukaisia.

1.1 Yleisia vaatimuksia tehtaan sisidiselle laadunvalvonnalle

® Valmistajan tulee luoda, dokumentoida ja yllapitda tehtaan sisaista laadunvalvontajarjestelmaa
(FPC) varmistaakseen, ettda markkinoille toimitetut tuotteet ovat niille iimoitettujen ominaisuuksien
mukaisia.

e FPC-jarjestelman tulee sisaltaa kirjallisia menettelytapoja, sdannollisia tarkastuksia ja testauksia
ja/tai arviointeja ja sellaisten tulosten kayttotavan, joiden perusteella valvotaan kokoonpanossa
kaytettavia tuotteita, valineita, tuotantoprosesseja ja valmistettua kokoonpanoa.

Standardin SFS-EN ISO 9001 vaatimukset tayttava FPC-jarjestelma, jossa on erityisesti otettu huomioon SFS-
EN 1090- standardin vaatimukset, tulee katsoa tayttavan ylla esitetyt vaatimukset.

® Laatujarjestelman ei silti tarvitse olla standardin SFS-EN I1SO 9001 mukainen tayttddkseen SFS-EN
1090- standardin tehtaan sisdiselle laadunvalvonnalle asettamat vaatimukset.

e Valmistajan FPC-jarjestelmassa esitettyihin tarkastuksiin, testauksiin ja arviointeihin liittyvat
tulokset tulee tallentaa.

* Tiedot toimenpiteista, joihin on ryhdytty, kun valvottavat arvot tai kriteerit eivat ole tayttyneet,
tulee tallentaa ja sailyttaa valmistajan FPC-menettelyissa esitetyn maaraajan.

® Yritykselld on oltava kaytettavissaan hyvaksytyt standardit osana laadunvalvontajarjestelman
dokumentaatiota.

Tama dokumentti ja sen liitteet muodostavat valmistajan tehtaan sisdisen laadunvalvonnan kuvauksen
(FPC). Otsikoissa on tarpeen mukaan viitattu standardin kappaleisiin.
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2 Yleiskuvaus tuotantolaitoksesta

Katso MastCraftin laatukasikirja, laatujarjestelma kansiosta.
Linkki: \\intra.mastcraft.fi\DavWWWRoot\MastCraft\Sisdiset\MC data\Laatujarjestelma\Laatukasikirja
MastCraft.pdf

2.1 Tehtaan tunnistetiedot

Tehtaan tuotannon jatkuva sisdinen laadunvalvonta kohdistuu Sepontien tuotantolaitokseen.

Valmistajan nimi

MastCraft Oy

Valmistuspaikan osoite

Sepontie 3, 84100 YLIVIESKA

Valmistajan tunniste

/AN

[Logo] / \) mAasTCRAFT
FPC vastuuhenkild Timo Palli
Yritys-ja yhteisotunnus 0471548-4
Osoite Sepontie 3, 84100 YLIVIESKA
Puhelin 010327 1340
Sahkoposti info@mastcraft.fi, etunimi.sukunimi@mastcraft.fi
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14 Liitteet

SFS-EN 1090-1, SFS-EN 1090-2, SFS-EN 1090-3 (ja soveltuvat viitestandardit)
FPC-QA-0001-01-Nimidinti

FPC-PE-0001-00-Organisaatio

FPC-PE-0002-00-Patevyydet

FPC-PR-0001-00-Tybohjeet

FPC-EQ-0001-01-Laiteluettelo

FPC-QA-0002-01_Tyopisteen tarkastuspoytakirja

FPC-QA-0002-02_Tyon hyvaksymispoytakirja
FPC-QA-0003-00_Poikkeamaraportti

15 Termit ja maaritelmat

Kokoonpanoeritelma

asiakirja tai asiakirjat, jotka sisaltavat kaiken tarvittavan tiedon ja tekniset vaatimukset, joita rakenteellisen kokoonpanon
valmistuksessa tarvitaan

Kaytettdvat tuotteet (constituent products)

valmistuksessa kaytettdavat materiaalit tai tuotteet, joilla on ominaisuuksia, joita kdytetdaan rakenteellisissa laskelmissa tai
jotka muuten liittyvat rakennustéiden tai niiden osan mekaaniseen kestavyyteen tai stabiiliuteen ja/tai niiden
palonkestavyyteen mukaan lukien ominaisuuksien sailyvyyden ja kadytettdavyyden ndakdkohdat

Suunnitteluseloste

asiakirja, joka sisdltaa kaiken tiedon, jota tarvitaan kokoonpanon rakenteelliseen suunnitteluun ottaen huomioon suunnitel-
lun kdytén

Eurooppalaiset teknilliset eritelmat

rakennustuotteita koskevat eurooppalaiset standardit ja eurooppalaiset tekniset hyvaksynnat

Arviointimenetelma (evaluation method)

menetelma3, jolla tarkistetaan, ettd kokoonpanon toiminnalliset ominaisuudet ovat ilmoitettujen arvojen mukaisia tai
muiden vaadittujen arvojen mukaisia, joita on kdytetty ominaisuuksien vaatimustenmukaisuuden arvioinnissa.
Arviointimenetelmia kaytetdan esim. materiaaliominaisuuksien, geometrian ja rakenteellisten ominaisuuksien
vaatimustenmukaisuuden arviointiin. Kun arviointi perustuu fyysisiin testauksiin, kdytetdan termia testausmenetelma. Kun
rakenteellisia laskelmia kdytetdaan kantavuuden ja/tai vasymislujuuden arviointiin, kaytetdan termia laskennallinen
alkutestaus (ITC).

Kantavuus

kuormituksen arvo tai kuormitusten arvojen joukko, jotka kokoonpano kestda, kun kuormituksena on joko yhden tyyppinen
ja tietyn suuntainen kuorma tai joukko kuormia, jotka vaikuttavat eri suunnissa, kun kestdvyys maaritetdaan standardin 1990
ja soveltuvan standardin 1993, 1994 tai 1999 osan mukaisesti. Tuotejarjestelmilla kantavuus viittaa rakenteen
kayttokohteessa kyseeseen tuleviin kuormituksiin ja kuormitusyhdistelmiin, jotka tuotejarjestelma kestaa

Valmistus

toiminnot, jotka tarvitaan kokoonpanon valmistamiseksi. Naita voivat olla esivalmistus, hitsaus, mekaaninen kiinnittaminen,
kokoaminen ja ilmoitettavien toiminnallisten ominaisuuksien testaus ja dokumentointi

Rakenteelliset ominaisuudet

kokoonpanon ominaisuudet, jotka liittyvat sen kykyyn toimia tyydyttavasti kuormien vaikuttaessa siihen Eurooppalaisessa
standardissa rakenteellisiksi ominaisuuksiksi on maaritelty kantavuus, vasymislujuus ja palonkestavyys kuten myos ne
valmistuksen perusteella maardytyvat ominaisuudet, jotka vaikuttavat kokoonpanon rakenteelliseen kayttaytymiseen.
Valmistuksen perusteella maaraytyvia ominaisuuksia ovat esim. toteutusluokat, hitsauksen laatu, geometrinen tarkkuus
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(toleranssit) tai pinnan ominaisuudet ts. ominaisuudet, jotka vaikuttavat rakenteelliseen kayttaytymiseen.
Rakenteelliset kokoonpanot

kokoonpanot, joita kdytetadn rakennustdissa kuormaa kantavina osina ja jotka on suunniteltu antamaan rakennustdille
mekaanista kestavyytta ja stabiiliutta ja/tai palonkestavyytta ominaisuuksien sailyvyyteen ja kaytettavyyteen liittyvat nako-
kohdat mukaan lukien. Rakenteellisia kokoonpanoja voidaan kayttdad rakennuskohteessa sellaisinaan tai yhteen liitettyina

Rakenteellinen tuotejirjestelma

era rakenteellisia kokoonpanoja, jotka on tarkoitettu koottaviksi tai asennettaviksi tydmaalla
HUOM. Rakenteellisista kokoonpanoista koottu kokonaisuus on “rakenne”.

Hitsattavuus

terdksen tai alumiinin materiaaliominaisuus, johon perustuen voidaan kehittda hyvaksyttavia hitsausmenetelmia.
HUOM. Katso standardi 15607.

Lyhenteet

Eurooppalaisessa standardissa kdytetdan seuraavia lyhenteita:

FPC - tehtaan sisdinen laadunvalvonta

ITC - laskennallinen alkutestaus

ITT - alkutestaus

MPCS - valmistajan toimittama kokoonpanoeritelma

NDP - kansallinen parametri. Termia kdytetdan EN-eurokoodeissa, kun kansallinen saados sallitaan
NPD - ominaisuutta ei esitetd. Termia kadytetdan, kun kyseistd ominaisuutta ei ole testattu

PPCS - ostajan toimittama kokoonpanoeritelma

R, E, I, M palonkestavyyden testaamiseen standardin EN 13501-2 mukaan liittyvid toiminnallisia ominaisuuksia, joilla on
seuraava merkitys:

R - palonkestdvyys minuutteina tiettyjen kuormitusten vaikuttaessa kokoonpanoon
E - tiiviys (pitda ylla osastoivan rakenteen tiiviytta)
| - eristdvyys (osastoivan rakenteen kyky pitda palolle altistamattoman puolen lampdétilan nousu asetetun rajan alapuolella)

M - mekaaninen kuorma (kestavyys dynaamiselle iskulle, joka testataan palovaikutuksen jalkeen).
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SFS-EN ISO 9001 Muokannut: OS
Hyvaksynyt: OS

ORGANISAATIO JA HENKILOSTO

MastCraftin tavoitteena on yhtendinen ja yhteensopiva tyoporukka, jolla on sama pdamaara. Hengen
tyopaikalla tulisi olla reipas ja oikealla tavalla ammattiylpeytta korostava. Johdon ja tydntekijoiden valilla ei

saisi olla kuilua.

Organisaatiokaavio ja henkilost6luettelo

JOHTORYHMA

TOIMITUSJOHTAJA TUOTANTOJOHTAJA
LAATUVASTAAVA Tuotantojohtaja
Toimitusjohtaja

HALLINTOSIHTEERI
Sihteeri

TUOTANTO
Tuotantotyontekija(1)
Tuotantotyontekija(2)
Tuotantotyontekija(3)
Tuotantotyontekija(4)
Tuotantotyontekija(5)
Tuotantotyontekijd(6)
Tuotantotyontekija(7)
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Tehtavikuvaukset

Toimitusjohtaja
Vastuu: kokonaisvastuu, johtaminen, hallinto, myynti

Tehtdvat: hallinto, tarjouslaskenta, laskutus, laskujenmaksu, hankinnat, asiakassuhteet, kehittaminen,

johdon edustaja, laatuvastaava
Raportointi: johtoryhma

Vastuuhenkild: Toimitusjohtaja

Tuotantojohtaja

Vastuu: operatiivinen toiminta
Tehtdvat: tuotannonsuunnittelu, tuotekehitys, hankinta, FPC-vastaava, asiakassuhteet
Raportointi: johtoryhma

Vastuuhenkild: Tuotantojohtaja

Hallintosihteeri

Vastuu: taloushallinto

Tehtavat: kirjanpitoaineiston valmistelu, palkanlaskennan valmistelu, rahaliikenne
Raportointi: johtoryhma

Vastuuhenkild: Sihteeri

Vastuuhenkild
Vastuu: erikseen madritelty tuotannon juoksevan asian hoitaminen

Tehtdvat: vastuusta riippuen hankinnat, toidenjarjestely, raportointi johdolle

Sivu11/30


MastCraftOy
Tekstiruutu
Liite 3. s.2


Liite 3. s.3

MASTCRAFT
13.5.2014

SFS-EN ISO 9001 Muokannut: OS
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Raportointi: Johtoryhma
Vastuuhenkil6t:

- Hitsauskoordinaattori: hitsaustarkastaja, tuotannon materiaalien tilaukset, tuulimittausten huollot
- Tuotantotyontekija(3): mobiiliurakointi, tyokalujen ja tarvikkeiden tilaukset
- Tuotantatyontekija(4): laitesuojarakennukset

- Tuotantotyontekija(5): tydhyvinvointi

Konepajatyon osalta vastuita on kerrottu tarkemmin FPC-manuaalissa.
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FPC-Organisaatio MastCraft

MastCraft Oy:n organisaatio, vastuuhenkilot ja tyotehtavien

kuvaukset

Yleisen organisaatiokaavion ohella menetelmé&tason dokumentaatio tuotteen vaatimustenmukaisuuteen vaikuttavien,
eri organisaatiotasoilla (johto, suorittava taso, todentajat) toimivien henkildiden/tyotehtavien vilisista vastuista,
valtuuksista ja kaskyvaltasuhteitsa sekd varahenkildmenettelyita on kuvattuna MastCraft Oy:n Laatukdsikirjassa.
Vastuuasiakirjassa tulee esille henkil6t, joita tarvitaan kdynnistamdan poikkeavuuksia estavat toimenpiteet tai joiden
tehtdvana on toimenpiteiden kdynnistaminen tilanteessa, jossa poikkeavuus on todettu tai ongelma on tunnistettu.

Rooli
Johtoryhma
toimitusjohtaja
myynti
suunnittelu
tuotanto ja valmistus
henkilosto

hallinto ja talous

Vastuuasiakirjan henkilot:
Johtoryhma
Toimitusjohtaja
Tuotantojohtaja
Hitsauskoordinaattori
Tyéhyvinvointivastaava
Huoltopaallikko

3-osapuolen
hitsauskoordinaattori

Laadunhallinnan vastuut

Vastuuhenkild

Toimitusjohtaja
Toimitusjohtaja
Tuotantojohtaja
Tuotantojohtaja
Tuotantojohtaja

Toimitusjohtaja

Nimimerkki:
jr

os

tp

tk

ns

rk

mh

Toteutus | Varamies
vastuu

Tehtédvan sisalto

Lopputarkas
tus/raportoi
nti

Katselmointi

Tarkastus/dokume
ntti

Tarkempi kuvaus,
tarvittaessa
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/i Organisaation kuvaus 2
MASTCRAFT
Valmistajan tunniste: Dokumentti: | FPC-Organisaatio MastCraft
Laatija: | Timo Palli Versio: | 1.0
Hyvaksyja: = Olli Seppala Hyvaksymispdivamaara: | 12.5.2014
Voimassaolo: | jatkuva
Laatupdallikko os tp jr Laatujdrjestelman
yllapito, dokumentaatio,
asiakirjojen hallinta,
organisaatio, prosessit,
sertifioinnit,
tarkastukset, auditoinnit,
muutokset,
suoritustasoilmoitus
Lahtotiedot ja suunnittelu
Toteutuseritelma tp X
Kokoonpanoeritelma (PPCS) tp X
Kokoonpanoeritelma (MPCS) tp X
Lahtotietojen riittavyys SFS EN tp X
1090-2 vaatimusten mukaan
Hitsauksen lahtétiedot tp tk X
Dokumentaatio tp tk/os jr X
Projektin organisaatio ja vastuut tp 0s jr X
Hankinta
Paamateriaalien toimittajat tp/os tk
Toimittajien ja alihankkijoiden tp/os X
valinta
Toimitusten seuranta tp/os tk jr
Varastojen hallinta tp
Materiaalien kasittely/erityisohjeet tp tk
Ainestodistukset tp tk X
Kayttéturvatiedotteet tp ns
Asiakkaan toimittama materiaali
Valmistus
Tydnjohto tp/tk os jr
Hitsauksen koordinointi tk tp mh
Tyonsuunnittelu tp 0s
Tybohjeet (erillinen luettelo) tp tk 0os X
Viliaikaiset tydohjeet tp tk 0s X
Hitsausohjeiden hyvédksyminen tk mh X
Hitsausohjeet (WPS) tk tp X
Hitsaajien ja tk tp mh X
hitsausoperaattoreiden patevyydet
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/I Organisaation kuvaus 3
MASTCRAFT
Valmistajan tunniste: Dokumentti: | FPC-Organisaatio MastCraft
Laatija: | Timo Palli Versio: | 1.0
Hyvaksyja: = Olli Seppala Hyvaksymispdivamaara: | 12.5.2014
Voimassaolo: | jatkuva
Esikasittely tk tp
Hitsaus tk tp
Rikkova ja rikkomaton tk tp mh X
aineenkoetus
Lampokasittely - - -
Koneistus ym. vaiheet - - -
Pintakasittely tp 0s X
Aikataulun seuranta tp 0s jr
Muutos- ja lisatytot tp 0s
Tosimitat tp tk X
Rakenteen mittatarkastus tk tp X
Asennustyon organisointi ja
resurssit
Asennusohjeet /turvallisuus tp 0s X
Asennuksen vastuut tp 0s X
Kuljetukset tp X
Asennuspaikan tarkastus ja tp X
hyvdksyminen
Laitteet
Huolto ja kunnossapito, kalibrointi tk/tp rk/os X
Tuotantolaitteisto tk rk/tp
Mittalaitteet tk rk/tp
Tieto- ja suunnittelujérjestelmat tp 0s jr
Ympdristo ja logistiikka, muu
Ymparistoasiat tp ns
Pakkausohjeet tp 0os
Kuljetukset tp
Toimittaminen / Léhettaminen tp 0s
Takuu 0s tp
Vakuudet 0os
CE-merkinta tp tk jr X
Asiakkaalle toimitettava tp/os tk
dokumentaatio
Projektipalaute tp/os jr
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MastCraft Oy
__._g_ﬁm_m_e:a 1452014

Lisaa voimassaolo pum kaikille korteile

Nimi: Henk koht tunniste numero  Henkilgtunnus:  Puhelin: Veronumero:  Verotuskunta: Mastotyd-lupa Mastotybmaa-lupa TyGturvallisuus-kortti  Ensiapurkortti Mastotydkurss (evakuointi) ~Tultydkortti Tieturvalkortti Sihkdturvallisuus 1- kortti  Hitsausptewyys ~ Hitsauskoordinaattori
L Rauno | 1l L5 3000w 00050 Yivieka S X | o 10/18 | |
1. Tuomo 1 123465 +35844%00m0x 100015500 Vivieska X X 9/18 15 I 917 10/18 B X
], _jgo 10 103465 +358440u0unx 1000155 me ,,ﬂ_g% R L 918 | 8/16 | X | Iy | 10/18 b
4. Vel | 18 105 3500w 10001550 Vivesta S - t{eievakuoitiy] | | | |
5. Niko 11 1035 +3hMBummn 1000150 Viviea S X | yr b
b Ara § 10365 43564990 100015500 _ _ | _ | | _ |
1.0l § 123465 +358449%00x  1000155w0c Aura X
B A 15 105 35hA0%umm 100015500 Viviesta L | | X | g 10/18 b
g, _z_rm 13 103465 +35BA49%won 10001550 ,p_g% X X 5/15 8/16 X 514 91 B

10, Karl 16 123465 +35B449%9mnnx  1000155w0c Yivieska X X 416 9/15 X 10/18
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MASTCRAFT

Yritys:
Laatija:
Hyvaksyja:
Voimassaolo:

Liite 5. s.1

Tyoohjeet 1
MastCraft Oy Dokumentti: | FPC-Ty6ohjeistus MC
Timo Palli Versio: | 1.0
Olli Seppala Hyvaksymispdivamaara: = 14.5.2014

jatkuva

MastCraftin toimintaan liittyvat tyoohjeet

Oleelliset ohjeistukset prosessien toiminnan kannalta

Tyovaihe Tyoohje | Ohjeen Ylldpitovastuu
numero
Hankinta Osto, alihankinnan osto 1 Olli
Materiaalin vastaanotto 2 Timo
Raaka-aineiden merkinta, leiman siirto 3 Timo
(materiaalintoimittajan
ainestodistusnumero)
Varastointi 4 Timo
Levynleikkaus Leikkaus 5 Timo
Polttoleikkaus 6 Timo
Plasmaleikkaus 7 Timo
Laserleikkaus 8 Timo
Vesisuihkuleikkaus 9 Timo
Sahaus / katkaisu Sahaus 10 Tuomo
Muotoraudan katkaisu (puristimella) 11 Tuomo
Taivutus / sdrmdys Mankelointi / pyoristys 12 Tuomo
Taivutus 13 Tuomo
Muotorautojen taivutus 14 Tuomo
Puristus 15 Tuomo
Silloitus, esikokoonpano "Heftaus” 16 Tuomo
Hitsaus Esivalmistus (silloitus, asetus) 17 Tuomo
Hitsausohjeiden laatiminen 18 Tuomo
Hitsausohjeiden hyvaksyminen 19 Mika H/Timo
Hitsausaineiden kasittely ja varastointi 20 Tuomo
Hitsaajien ja hitsausoperaattorien 21 Tuomo/Mika H
patevointi
Hitsauskoordinoijan valinta / patevyys 22 Tuomo/Mika H
Hitsauksen esivalmistelu 23 Tuomo
Hitsauksen aikainen seuranta 24 Tuomo
Lopputarkastus (silmdmaarainen, NDT 25 Tuomo
ym.)
Tarkastussuunnitelman laatiminen 26 Tuomo/Timo
Poikkeamat ja korjaavat toimenpiteet 27 Timo
Alihankinta Ty6ohje alihankittavan tyévaiheen 28 Timo
mukaan
Koneistus Poraus 29 Timo
Sorvaus 30 Timo
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/A Tyoohjeet 2
» MIASTCRAFT
Yritys: | MastCraft Oy Dokumentti: | FPC-Ty6ohjeistus MC
Laatija: | Timo Palli Versio: | 1.0
Hyvaksyja: | Olli Seppala Hyvaksymispdivamaara: = 14.5.2014
Voimassaolo: | jatkuva
Jyrsinta 31 Timo
Pintakasittely Esikasittely (esim. Hiekka- tai 32 Timo
raepuhallus)
Maalaus (marka-, liuotin-, 33 Timo
pulverimaalaus)
Elektrolyyttinen (sinkitys, kromaus, 34 Timo
anodisointi ym.)
Korroosion esto 35 Timo
Kokoonpano Mekaaninen kokoonpano 36 Timo
Ruuvikokoonpanot 37 Timo
Testaus Painekoe 38
Koekuormitus 39
Koekasaus 40 Timo
Pakkaus ja lahetys Pakkaus ja ldhetys 41 Timo
Asennus Asennus 42 Timo
Asennuksen jalkeinen Viimeistely 43 Timo/Olli
puhdistaminen
Huollot Laitekohtaiset huolto-ohjeet 44 Timo/Tuomo/Rauno
Kalibroinnit /kelpuutukset Yleinen kalibrointiohje 45 Timo/Tuomo
Laitekohtaiset ohjeet (hitsauslaitteet) 46 Tuomo
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Konepajan yleiset tydohjeet 1
MASTCRAFT
Yritys: | MastCraft Oy Dokumentti: | Hitsaus 18
Laatija: | Tuomo Kiiskila Versio: | 1.0
Hyvaksyja: | Olli Seppala Hyvaksymispdivamaara: = 14.5.2014
Valmistelu:

Ennen hitsauksen suorittamista tarkasta:

e hitsaajan suojavarusteet

e hitsauskoneen kunto, kaapeleiden, kaasuletkujen ja langansy6ton toimivuus

e tarkasta ettd hitsattavat kappaleet ovat suunnitelman mukaisia

e jos kdytat nostoapuvalineita tai muita apuvalineitd, tarkasta niiden toimivuus
ja asianmukaisuus

e tarkasta ettd hitsaus arvot ovat kyseisen tuotteen hitsausohjeen (WPS)
mukaisia ja tee tarvittaessa koehitsaus

Jos huomaat poikkeavuuksia, korjaa ja/tai ilmoita esimiehelle poikkeavuuksista

Suoritus:

Suorita hitsaus hitsausohjeen (WPS) mukaisesti

Viimeistely:

Poista roiskeet hyvaksyttavalle tasolle, hyvaksytty taso on silmamaaraisesti 90%
roiskeista poistettava

Roiskeiden poiston yhteydessa tarkasta etta kaikki saumat on hitsattu

Hitsaustyon paatyttya huolehdi yleisesta siisteydesta
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MASTCRAFT
HITSAUSOHJE

Hitsausprosessi: 135
Liitosmuoto: FW
Railon valmistusmenetelma: Leikkaus
Tuotemuoto: T
Perusaineryhma: 1.3
Perusaineen merkinta: S420N
Ainepaksuus:
Ulkohalkaisija: 20mm
Hitsausasento: PB

Railon yksityiskohdat (kuva):
Liitoksen kuva

Hitsausjarjestys

Liite 5. s.4

D=20
>60*
Vali 1-2mm

S=dmm

Hitsauksen suoritusarvot
Palko Hitsaus- | Lisdaineen | Hits.virta [ Jannite| Virtalaji/ Langan | Kuljetus-|Ladmmdn-
prosessi mitat A \Y Napaisuus | sy6ttonop. | nopeus | tuonti
mm m/min mm/min | kd/mm
1 136 1.0 230-260 | 23-25 DC+ 13-15 | 300-400 | 0,85-1,22

Lisaaineen luokittelumerkinta ja kauppanimi: G 42 3 M G3Si1 Lincoln UltraMag
Suojakaasu: Mison 18
Suojakaasun virtausnopeus: 15 I/min
Juurikaasu:
Juurikaasun virtausnopeus:
Juuren avaus/juurituki:
Korotettu tyélampdtila:
Palkojen vélinen tyélampdtila:
Hitsauksen jélkeinen lampdkasittely:
Max. palon leveys:
Max. sivuttaisliike:
Pulssihitsauksen yksityiskohdat:
Suutinetaisyys: 20mm
Polttimen kulma: Vetava

Paikka ja paivamaara: 22.4.2014

Ohjeen laatijan allekirjoitus:  TUKI

Nimen selvennys: TUKI
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PROJEKTIN TARKASTUSLISTA

MASTCRAFT
Yritys: | MastCraft Oy
Laatija: | Olli Seppala
Hyvaksyja: | Olli Seppala
Voimassaolo: | jatkuva

PROJEKTIKOHTAINEN TARKASTUSLISTA

Dokumentti:
Versio: | 1.0
Hyvaksymispdivamaara:

Jokainen kohta tulee kuitata ja/tai lisata selvitys, ennen kuin projekti on paatetty.

PROJEKTIN PERUSTIEDOT

Asiakas:
Projektinumero:
Tuote:

13.05.2014

FPC-Checklist

Liite 6. s.1

Kohde

Huom/selvennys

Dokumentti

Paivamaara

Kuittaaja

oK?

Tarjouspyynto

Tarjous

Tilaus

Tilausvahvistus

Suunnitelma

Toteutuseritelma

Ainestodistukset

Kiinnitystarvikkeet

Hitsaustarkastus

Kuumasinkitys

Maalaus

Hitsaustarkastus

Hitsausaineet

Valmis
toimitettavaksi

Asennussuunnitelma

Valokuvaus

Luovutus asiakkaalle
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